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ABSTRAKT 
Cílem diplomové práce je navrhnout nové uspořádání provozu zabývajícího se balením 
světlometů do osobních automobilů. V řešení bylo pouţito teoretických poznatků 
z rozsáhlé oblasti logistiky, řízení výroby, metodik štíhlé výroby, ale také praktických 
zkušeností a znalostí podmínek konkrétního podniku. Provedeným výzkumem byly 
odhaleny úzké místa v podniku a navrţen systém k jejich odstranění. Výsledky této práce 
umoţňují podniku implementovat určitá opatření, která povedou ke zvýšení efektivity a 
konkurenceschopnosti podniku.  
Klíčová slova 
Logistika, řízení zásob, řízení výroby, štíhlá výroba, balení, layout. 
 
ABSTRACT  
The aim of this master thesis is to propose a new operation arrangements for the 
packaging of auto lights used in private vehicles. For this solution had been used a 
theoretical knowledge from large areas of logistics, production management, lean 
manufacturing methodologies, and even the practical experience and knowledge of the 
particular conditions of the company. Conducted research has detected a critical areas in 
the company and there was designed a system to remove them. The results of this study 
allow implementing certain measures, which will improve the company efficiency and 
increase its competitiveness. 
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ÚVOD 
K sepsání této diplomové práce jsem se rozhodl v okamţiku, kdy jsem byl po dobu 
mého studia zaměstnán v malém podniku zabývajícím se balením světelné techniky do 
osobních automobilů. Před touto pracovní zkušeností jsem si nedokázal představit kolik 
oblastí v rámci logistického řetězce je ovlivněno vhodným navrţením obalu výrobku.  
Obal výrobku zajišťuje v rámci logistiky několik základních funkcí a to, ţe chrání, 
uspořádává a identifikuje. Rozhodnutí v oblasti balení ovlivňují charakter skladování, 
podporu prodeje, přepravu a přenos informací. Způsob balení, recyklovatelnost a moţnost 
opětovného pouţití obalu představují v dnešní době velmi silný nástroj v boji za ochranu 
ţivotního prostředí. 
Při prohlubování znalostí v oblasti logistiky a přečtení odborné literatury jsem začal být 
stále více uchvácen japonským přístupem k této problematice. Po seznámení se s hlavními 
myšlenkami a principy štíhlé výroby, jsem začal pozorovat v podniku určité druhy 
plýtvání, na které tato metodika upozorňuje. Rozhodl jsem se tedy vyzkoušet aplikovat 
určité zásady štíhlé výroby v provozu balení světlometů. Balení zboţí totiţ představuje 
určitý typ výroby, kdy jsou v rámci výrobního procesu přeměňovány vstupy do výroby 
v podobě balícího materiálu na výstupy v podobě zabaleného zboţí, připraveného 
k přepravě k zákazníkovi. 
Při návrhu metodik a opatření určených k sníţení plýtvání a zvýšení efektivity výroby a 
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1 CÍLE A METODY DIPLOMOVÉ PRÁCE 
Cílem této diplomové práce bylo navrhnout nové uspořádání provozu balení 
světlometů. Práce se soustředila zejména na skladové části provozu s důrazem na větší 
efektivitu skladování a sníţení ztrát a plýtvání. V práci byly rovněţ vysvětleny funkce 
obalu a balení s jeho dopady na navazující části logistického řetězce.  
Při návrhu moţných řešení se vycházelo z teoretických poznatků souvisejících 
s moderními trendy v oblasti řízení a plánování výroby, logistiky a managementu 
s inspirací v japonských výrobních systémech zaměřených na štíhlou výrobu. V teoretické 
části práce byly zmíněné moţnosti řešení, na které bylo navázáno v praktické části práce. 
K vypracování diplomové práce bylo vyuţito rovněţ praktických zkušeností a znalostí 
podmínek v konkrétním podniku. K jednotlivým analýzám a výpočtům byly vyuţity data, 
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2 TEORETICKÁ ČÁST 
V teoretické části diplomové práce byly popsány a vysvětleny některé oblasti spadající 
do rozsáhlé oblasti logistiky, které byly pozorováním v podniku identifikovány jako 
potencionální úzká místa neboli omezení.  
Teorie omezení nám říká, ţe podnik je tak silný jak je silný jeho nejslabší článek. 
Postupným vyhledáváním a odstraňováním úzkých míst v podniku by podle této filozofie 
mělo dojít ke zvýšení výkonnosti a efektivnosti organizace jako celku.  
2.1 Podnikový logistický systém 
Logistika je obecně chápána jako řízení materiálového toku včetně příslušného 
informačního toku v prostoru a čase podle poţadavku zákazníka, s vynaloţením 
minimálních nákladů. Logistika hmotných prostředků obvykle zahrnuje vývoj, nákup, 
manipulaci s materiálem, výrobu, balení, skladování, dopravu a distribuci. Logistiku lze 
rovněţ chápat jako navzájem propojený systém [1, 2]. 
2.2 Logistika opatřování 
Jednou z důleţitých oblastí, která ovlivňuje finanční situaci a konkurenční schopnost 
podniku je oblast zásob a jejich opatřování. Řízení stavu zásob, balení zboţí a likvidace 
odpadového materiálu jsou příklady logistických činností, jejichţ důsledkem vznikají 
náklady na udrţování zásob. 
2.2.1 Význam zásob 
Zásoby chápeme jako bezprostřední přirozený prvek ve výrobních i distribučních 
organizacích. Jedná se o tu část uţitných hodnot, které byly vyrobeny, ale ještě nebyly 
spotřebovány. Zásoby se projevují jak pozitivním tak negativním způsobem. 
Pozitivní význam u zásob je v tom, ţe přispívají k řešení časového, kapacitního a 
sortimentního nesouladu mezi výrobou a spotřebou. Dále zásoby umoţňují uskutečňovat 
přírodní i technologické procesy v určitém optimálním rozsahu. Zásoby rovněţ slouţí ke 
krytí nepředvídaných výkyvů a poruch a tím zajišťují plynulost výroby [1, 2, 3].  
Negativní vliv zásob spočívá v tom, ţe váţe kapitál. Zásoby jsou pro kaţdý podnik 
velmi nákladnou investicí. Zásoby mohou představovat i více neţ 20 % celkového jmění 
v případě výrobců a více neţ 50 % celkového jmění u obchodních firem. Nadměrná 
hladina zásob tedy sniţuje čistý zisk jednak o hotovostní náklady spojené s udrţováním 
zásob podniku ale také zvyšuje celkové jmění podniku o částku vázanou v zásobách, coţ 
sniţuje obrátku jmění [1, 2, 3].  
V pojetí zásob je moţné pozorovat změnu filozofie v průběhu času. V minulosti byl 
kladen důraz nato, mít v podniku co nejvyšší zásoby. V tehdejším pojetí umoţňovaly velké 
zásoby podniku plynulou výrobu bez výpadků a překlenutí poruch. S vývojem techniky, 
technologie a zejména vývojem prostředí, ve kterém dnešní podniky vyrábějí a prodávají, 
došlo ke změně v oblasti zásob. Malé zásoby zlepšují jak finanční situaci podniku ale také 
odkrývají procesy, v nichţ dochází k problémům [4].  
Velmi nekompromisní přístup v oblasti zásob zastávají Japonci, kteří povaţují 
samotnou myšlenku, ţe zásoby jsou potřebné, za mylnou. Rozdílnost japonského a 
západního přístupu k zásobám je názorně zobrazena na Obr. 1, kde skály vystupující ze 
dna představují problémy ve formě překáţek pro plavbu, například nespolehlivé 
zásobování, poruchy a prostoje ve výrobě, dlouhé dodací lhůty, obtíţně předpověditelná 
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poptávka, nevyváţený harmonogram výroby apod.  Problémy lze vyřešit zvýšením hladiny 
zásob (přímá plavba bezpečně nad vrcholky skal), nebo pomocí řídicího systému (obeplutí 
skal) [4].  
 
Obr. 1 Rozdíl v přístupu k zásobám [4]. 
2.2.2 Druhy zásob 
Zásoby lze rozdělit podle účelu, pro který jsou udrţovány do několika následujících 
kategorií: 
 Běžné zásoby. 
Běţné zásoby, někdy také označované jako cyklické nebo obratové zásoby vznikají na 
základě doplňování prodaných nebo ve výrobě pouţitých zásob. Tyto zásoby souvisejí 
rovněţ se skutečností, ţe je ekonomičtější objednávat, vyrábět a expedovat v určitých 
dávkách. Velikost těchto zásob tedy odpovídá mnoţstvím, která jsou potřebná pro pokrytí 
poptávky v podmínkách jistoty, tzn. podnik je schopen předpovědět poptávku a dobu 
doplnění zásob. Jelikoţ je poptávka a doba doplnění zásob konstantní a známá, lze 
objednávky naplánovat tak, aby dodávky v nejlepším případě dorazila právě v okamţiku, 
kdy je prodána jednotka poslední. Velikost zásob se vztahuje rovněţ k nákladům spojeným 
s příjmem a uskladněním objednávek, a také k moţnostem určitých mnoţstevních slev od 
dodavatelů [1, 3, 4]. 
 Zásoby na cestě. 
Zásoby na cestě jsou ty poloţky, které se nacházejí na cestě z jedné lokality do druhé. 
Je to zboţí, které jiţ má své určení, ale nebylo dosud vyexpedováno, resp. dosud nedošlo. 
Tyto zásoby lze povaţovat za součást běţných zásob, i kdyţ nejsou dostupné z hlediska 
prodeje nebo dodávky, dokud nedorazí na místo určení. Pro účely výpočtu nákladů na 
udrţování zásob se tyto zásoby ovšem vztahují k místu expedice, neboť nejsou dostupné 
z hlediska prodeje, pouţití ani další dodávky [1, 3, 4]. 
 Pojistné zásoby. 
Pojistné nebo také vyrovnávací zásoby jsou v podniku udrţovány nad rámec běţných 
zásob, a to z důvodu zachycení nepředvídatelných výkyvů v poptávce nebo v celkové době 
doplnění zásob. Podnik se tedy můţe potýkat s nejistotou v podobě variabilní poptávky 
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nebo variabilní doby doplnění zásob případně s jejich kombinací jak můţeme vidět na Obr. 
2 [1, 3, 4]. 
 
Obr. 2 Průměrný stav zásob v podmínkách nejistoty [3]. 
 Spekulativní zásoby. 
Spekulativní zásoby jsou zásoby, které jsou v podniku udrţovány z jiného důvodu, neţ 
pro uspokojování běţné poptávky. Důvodem k nákupu většího mnoţství materiálu neţ je 
nutné z hlediska výroby, mohou být jiţ zmíněné mnoţstevní slevové rabaty nebo 
předpokládaný růst cen apod. [3, 4]. 
 Sezonní zásoby. 
Sezonní zásoby jsou určitou formou spekulativních zásob. Akumulace těchto zásob se 
vţdy vztahuje k určitému specifickému období. S tímto druhem zásob se můţeme často 
setkat u zemědělských produktů [3, 4]. 
 Mrtvé (neprodejné) zásoby. 
Jako mrtvé zásoby označujeme poloţky, po kterých není po určitou specifickou dobu 
poptávka. Tyto zásoby mohou vznikat v důsledku zastarávání materiálu nebo jako 
výsledek špatného řízení zásob [3].  
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2.2.3 Druhy poptávky 
Významný vliv na řízení zásob má model poptávky. Na základě modelu poptávky 
můţe podnik implementovat vhodné systémy řízení.  
Podle toho jakým způsobem je výroba podniku poháněna rozlišujeme systém tahu (z 
anglického pull system) a systém tlaku (z anglického push system). Podnik, který 
s výrobou čeká, dokud zákazník produkt nepoţaduje, vyuţívá systém tahu. Pokud ovšem 
podnik vyrábí na základě prognózy prodeje produktů zákazníkům, vyuţívá systém tlaku 
[4].  
Podle původu poptávky tedy rozlišujeme poptávku závislou a nezávislou. 
 Závislá poptávka. 
Závislá poptávka můţe být odvozena z předpovědi poptávky po konečném produktu. 
Tento druh poptávky se můţe vyskytnout pouze u dílů zhotovovaných na sklad nebo 
formou zakázky [4]. 
K výpočtu velikosti a časového rozvrţení závislé potřeby materiálů slouţí 
deterministické výpočetní postupy, které vycházejí z údajů hlavního výrobního plánu [2]. 
 Nezávislá poptávka. 
Nezávislá poptávka přichází libovolně a podnik nemá v tomto případě ţádný vliv na 
velikost a okamţik uplatnění poţadavků. Tento typ poptávky se také nazývá stochastický. 
Nezávislá poptávka nemá funkční vztah k potřebě jiných poloţek a musí být předpovídána 
[4].  
K řízení zásob potřeby materiálu při nezávislé poptávce je pracováno se stochastickými 
objednávacími systémy. Pro tlumení nejistoty je třeba udrţovat v podniku pojistnou zásobu 
[2]. 
Podle popsaných typů poptávky lze metody řízení zásob rozlišovat, jak je uvedeno 
v Tab. 1.  
Tab. 1.1 Metody řízení podle typu poptávky [2]. 
 Nezávislá poptávka Závislá poptávka 
Zjišťování údajů Predikce, prognóza Výpočet 
Pouze mnoţství Statistická metoda  
objednávacího okamţiku  
a velikosti dávky 
Metoda plánování 
potřeby dávek 
Mnoţství a čas Metoda časově rozvrţeného 
objednávacího okamţiku 
 
Technika plánování  
potřeby materiálu  
 
2.2.4 Řízení zásob 
Řízení stavu zásob si klade za cíl udrţovat takovou úroveň zásob, aby bylo dosaţeno 
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Při nezávislé poptávce rozlišujeme několik základních systémů řízení objednávání. 
Tyto systémy pracují s pevným nebo proměnným objednávacím mnoţstvím v kombinaci 
s objednáváním v pevných nebo proměnných objednávacích termínech [2].  
Moţné kombinace objednávacích systému jsou uvedeny v Tab. 2. 1. 
Tab. 2.1 Kombinace objednávacích systémů [2]. 
 Pevné objednávací mnoţství 
„Q“ 
Proměnné objednávací 
mnoţství doplňované  
do „S“ 
Objednávání v proměnných 
okamţicích  
(testuje se „B“) 
Systém [B, Q] 
Proměnný okamţik 
objednávky, pevné  
objednací mnoţství  
Systém [B, S] 
Proměnný okamţik 
objednávky, doplňování do 
cílové úrovně 
Objednávání v pevných 
okamţicích  
(testuje se „s“) 
Systém [s, Q] 
Pevný okamţik objednávky,  
pevné objednací mnoţství  
Systém [s, S] 
Pevný okamţik objednávky,  
doplňování do cílové úrovně 
 Systém [B, Q]. 
Metoda pracuje s objednávací úrovní „B“, která vede k proměnným okamţikům 
objednávání s pevným objednávacím mnoţstvím „Q“ [2].  
Objednávka k doplnění zásob je podána v okamţiku, kdy ekonomická zásoba klesne na 
objednávací úroveň „B“ nebo pod ni. Stav zásob se s úrovní „B“ porovnává průběţně při 
kaţdém výdeji poloţky [2]. 
K výpočtu pevného objednacího mnoţství „Q“ se vyuţívá Campův vzorec (také známý 
jako Harrisův – Willsonův vztah), nebo jeho modifikace [2]. 
Veličiny „B“ a „Q“ jsou známy předem a musí být periodicky přizpůsobovány ke 
změnám buď v poptávce, nebo dodací lhůtě. Objednací úroveň „B“ se stanoví podle vztahu 
2.1 [2].  
         (2.1) 
Kde:  
  – objednávací úroveň                
  – spotřeba materiálu za časovou jednotku                
  – dodací lhůta       
   – velikost pojistné zásoby                
Pouţití systému se doporučuje v případě, ţe existuje pravidelný odběr a poloţky mají 
velkou hodnotu odběru [2]. 
 Systém [B, S]. 
Systém se shoduje v základních parametrech s předcházejícím systémem s tím 
rozdílem, ţe neobjednáváme pevné mnoţství „Q“ ale doobjednáváme do cílové úrovně „S“ 
[2].  
Objednávací úroveň „B“ se stanoví jako u systému předešlého.  
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Cílová úroveň „S“ se vypočte jako součet objednávací úrovně „B“ a velikosti dávky „Q“ 
podle vztahu 2.2 [2].  
      (2.2) 
Kde: 
  – cílová úroveň                
  - velikost objednávacího mnoţství                
Tento systém lze pouţít za stejných podmínek jako systém předcházející. Pouţití 
systému se však doporučuje v případě nárazových odběrů a nepravidelné velikosti dávek 
[2]. 
 Systém [s, Q]. 
Tento systém je charakteristický objednávací úrovní „s“ a pevným okamţikem 
objednávání „t“ (např. kaţdý první pracovní den týdne, měsíce) [2].  
Systém se dále vyznačuje pevným objednávacím mnoţstvím „Q“. 
Výše zásoby se porovnává s objednávací úrovní „s“ pouze periodicky. Při tomto 
periodickém porovnávání se objednávají pouze ty poloţky, jejichţ ekonomická zásoba 
klesla pod objednávací úroveň „s“ [2]. 
Pevný okamţik objednávání „t“ můţe být uplatněn aţ poté co proběhla periodická 
kontrola stavu zásob, tzn. ţe objednávka můţe bát podána jen v určitých termínech [2]. 
Skutečnost, ţe kontrola probíhá pouze periodicky má vliv na velikost objednávací úrovně 
„s“.  
Někteří autoři doporučují k určení objednávací úrovně „s“ pouţít k výpočtu vztah 2.3 [2]. 
  (       )       (2.3) 
Kde:  
  – objednávací úroveň                
  – spotřeba za časovou jednotku                
  – dodací lhůta       
   – velikost pojistné zásoby                
  – délka intervalu mezi kontrolami stavu zásob       
Systém je vhodné pouţít u poloţek testovaných průběţně, u kterých je poţadována 
minimální zásoba na úrovni objednávací úrovně nebo vyšší. Pouţití systému se doporučuje 
u poloţek s nízkou hodnotou odbytu, které jsou odebírány pravidelně (např. při pouţití 
ABC analýzy se můţe jednat o poloţky kategorie C).  
 Systém [s, S]. 
Metoda pracuje s periodickým zjišťováním zásob. Objednávají se poloţky, jejichţ 
ekonomická zásoba klesla pod úroveň „s“ a jsou doplněny do cílové úrovně „S“ [2]. 
Cílová úroveň „S“ se vypočte stejně jako u systému [B, S]. 
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Tento vztah je moţné na základě předešlých rovnic vyjádřit ve tvaru 2.4 a 2.5 [2]. 
            (2.4) 
              (2.5) 
Kde: 
  – cílová úroveň                
  – objednávací úroveň                
  – spotřeba za časovou jednotku                
  – délka intervalu mezi kontrolami stavu zásob       
  - velikost objednávacího mnoţství                
Pouţití systému je moţné ve shodných situacích jako u systému [s, Q]. Tento systém se 
však doporučuje pro pouţívání v podmínkách nepravidelného a zároveň objemově většího 
odebírání poloţek [2]. 
 Systém dvou zásobníků. 
Jde o velice jednoduchý systém, který funguje na principu dvou zásobníků (někdy také 
označovaný jako systém dvou signálních úrovní). 
Kaţdá poloţka je skladována ve dvou zásobnících (paletách, krabicích, sudech apod.). 
Jeden zásobník je uzavřený a zaplombovaný, druhý zásobník je otevřený a průběţně se 
z něj vydává. Obsah jednoho zásobníku bohatě stačí pro překlenutí dodací lhůty dané 
poloţky [2, 5]. 
V okamţiku, kdy se otevřený zásobník vyprázdní, poruší se plomba uzavřeného 
zásobníku a ta se předá pracovníkovi, který je pověřen objednáním dalšího zásobníku.   
2.2.5 Optimální velikost objednávky 
Optimální velikost objednávky je formulována jako mnoţství, které vyhovuje minimu 
celkových nákladů spojených s objednáváním a skladováním. Menší objednávací mnoţství 
zvyšuje počet objednávek a tím objednávací náklady, větší objednávací mnoţství zvyšuje 
náklady na skladování. Model je velmi zjednodušený, předpokladem je mnoho ideálních 
stavů. Formulace vychází z předpokladu lineární spotřeby materiálu v čase, dále se 
neuvaţuje s pojistnou zásobou. Minimální zásoba je tedy rovna nule a maximální zásoba je 
rovna velikosti objednávky. Grafické určení optimální velikosti objednávky můţeme vidět 
na Obr. 3 [2].  
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Obr. 3 Optimální velikost objednávky [5]. 
Cílem modelu je minimalizování nákladové funkce  ( ) 2.6 [2, 20, 21]. 
 ( )    ( )    ( )     
 
 




Minimalizovat funkci  ( ), znamená najít extrém této funkce. 









Derivace se poloţí rovna nule. 
  
 
    
 
  
   
Optimální hodnota      (Harrisův – Willsonův vztah) se určí podle vztahu 2.7 [2, 20, 21]. 
     √
      
  
  (2.7) 
Minimální náklady  (    ) vypočteme podle vztahu 2.8 [2, 20, 21]. 
 (    )  √           (2.8) 
Optimální dodávkový cyklus      se určí podle vztahu 2.9 [2, 20, 21]. 
     
    
 
 √
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Kde: 
  – spotřeba materiálu za časovou jednotku                
  – velikost objednacího mnoţství                
 ( ) – nákladová funkce           
  ( ) – náklady na skladování           
  ( ) – náklady na pořízení           
   – náklady na skladování 1 jednotky za čas          
   – náklady na pořízení 1 objednávky      
  – dávkový cyklus       
2.3 Logistika skladování 
Skladování je součástí podnikového logistického systému, která zabezpečuje 
uskladnění produktů. 
Systémy a zařízení pro manipulaci s materiálem představují pro podniky v logistice 
jednu z hlavních kapitálových investic. 
Existuje několik systémů uskladnění zboţí, které se liší podle velikosti uskladněného 
zboţí. Jelikoţ je tato oblast logistiky poměrně rozsáhlá, budou popsány pouze systémy pro 
uskladnění zboţí na paletách, které se váţou s praktickou částí této diplomové práce. 
Systémy pro uskladnění zboţí na paletách můţeme rozdělit na manuální a automatické 
jak je zobrazeno v následujícím diagramu (viz. Obr. 4). 
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Obr. 4 Rozdělení regálových systémů [3]. 
2.3.1 Manuální regálové systémy 
Mezi manuální regálové systémy vhodné pro uskladnění zboţí na paletách řadíme: 
 Klasické paletové regály. 
Klasické regálové patří mezi nejpouţívanější regálové systémy. Tento typ regálů je 
vhodný pro skladování materiálů různých velikostí. Jde o jednoduchou konstrukci 
nenáročnou na údrţbu. Mezi hlavní klady patří univerzálnost, snadný přístup ke kaţdé 
paletě a nízká cena regálového systému. K záporům tohoto regálového systému patří 
nutnost vytvořit dostatečné uličky mezi jednotlivými regály v návaznosti na manipulační 
techniku. Potřeba uliček sniţuje celkovou skladovou kapacitu [3, 6, 7]. 
Regálové systémy 
Manuální 
Klasické paletové regály 
Vjezdové paletové regály 
Gravitační paletové regály 
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Obr. 5 Klasický paletový regál [6]. 
 Vjezdové paletové regály. 
Tento systém skladování je zaloţen na sběrném principu. Vjezdové paletové regály 
jsou vhodné pro skladování homogenních produktů. Oproti klasickým paletovým regálům 
mají vyšší skladovou kapacitu, jelikoţ dochází k eliminaci uliček mezi jednotlivými 
regály. Vjezdové paletové regály mohou být řešeny s přístupem ke zboţí pouze s jedné 
strany tzv. vjezdový systém nebo s přístupem z obou stran regálu tzv. průjezdný systém. 
Oba tyto koncepty vjezdových paletových regálů jsou zobrazeny na obrázcích níţe  
[3, 6, 7]. 
 
Obr. 6 Vjezdový paletový regál – vjezdový systém [6]. 
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Obr. 7 Vjezdový paletový regál – průjezdný systém [6]. 
 Gravitační paletové regály. 
Gravitační paletové regály umoţňují kontrolovaný pohyb palet působením gravitace. 
Z konstrukčního hlediska rozeznáváme dva systémy gravitačních paletových regálů. 
Prvním systémem je spádový paletový regál, který vyuţívá k pohybu palet zabudované 
válečkové tratě. Manipulace se zboţím probíhá na principu metody FIFO (z anglického 
First In First Out). Tento systém je ideální pro zboţí podléhající zkáze. Princip spádových 
paletových regálů je zobrazen na Obr. 8 [3, 6, 7]. 
 
Obr. 8 Spádový paletový regál [6] 
Druhým systémem vyuţívajícím působení gravitace je Push-back paletový regál. Tento 
regálový systém s přístupem z jedné strany a pracující na principu FILO (z anglického 
First In Last Out) nabízí efektivní řešení pro skladování homogenních produktů. 
Manipulační technika zaloţí paletu na konci regálového kanálu. Kaţdá nově vloţená paleta 
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zatlačí předchozí paletu po lehce nakloněné válečkové dráze hlouběji do kanálu. Pohyb 
palet je řešen pomocí válečkových tratí nebo pomocí plošin pohybujících se v kolejnicích. 
Princip tohoto systému je zobrazen na Obr. 9 [3, 6, 7]. 
 
Obr. 9 Push-back paletový regál [6]. 
 Mobilní paletové regály. 
Mobilní paletové regály jsou většinou sloţeny z klasických paletových regálů 
přichycených na pohyblivých podstavcích, které se pohybují do strany, čímţ eliminují 
potřebu uliček. Ulička se otevírá jen v případě potřeby pomocí dálkového ovládání nebo 
manuálně stisknutím tlačítka spínače. Díky eliminaci uliček dochází k značné úspoře 
prostoru a tudíţ k navýšení skladové kapacity. Tento systém je vhodný pro sklady, kde je 
zapotřebí uskladnit co nejvíce zboţí při zachování snadné dostupnosti. Mobilní paletové 
regály jsou rovněţ vhodné pro sklady s vysokými provozními náklady, např. chladírenské 
sklady. Princip tohoto systému je zobrazen na Obr. 10 [3, 6, 7]. 
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Obr. 10 Mobilní paletový regál [6]. 
 Samonosné konstrukce. 
Samonosné konstrukce nebo také samonosné paletové regály se vyznačují tím, ţe 
nesou jednak skladovaný materiál ale zároveň slouţí i jako nosná konstrukce skladu. 
Skladování ve velké výšce umoţňuje maximální vyuţití dostupné plochy. Na regálové 
konstrukci jsou pevně přichyceny tepelně izolované panely bočních stěn a střechy. Tento 
regálový systém můţe být rovněţ řešený jako otevřený jak můţeme vidět na Obr. 11  
[3, 6, 7]. 
 Samonosné konstrukce jsou většinou řešeny s pouţitím automatizovaných systémů 
z důvodu zvýšení efektivity skladování.  
 
Obr. 11 Samonosný paletový regál [6]. 
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2.3.2 Automatizované regálové systémy 
Existuje celá řada automatizovaných systémů manipulace s materiálem, které jsou jiţ 
dnes běţnou součástí moderních skladovacích zařízení. Jde například o systémy 
automatického uskladňování a vyhledávání zboţí AS/RS (z anglického automated storage 
and retrieval system), otáčivé zásobníky (karusely), automaticky řízené dopravní systémy, 
pásové dopravníky, snímací zařízení a roboty [3].  
Implementací těchto progresivních technologií dochází k výraznému zlepšení efektivity 
a produktivity při manipulaci s materiály. 
V návaznosti na praktickou část budou popsány dva z těchto systémů, které by bylo 
moţné pouţít buďto samostatně nebo i v kombinaci. 
 Systém AS/RS. 
Systémy automatického uskladňování a vyhledávání zboţí AS/RS jsou nejčastěji 
řešeny pomocí zakládacích nebo stohovacích jeřábů pohybujících se v uličkách skladu, 
kam vkládají nebo odebírají materiál umístěný na paletách. Tyto manipulační jeřáby jsou 
ovládány řídicím systémem, který koordinuje veškeré činnosti.  
Mezi hlavní výhody systémů tohoto typu patří sníţení nákladů na pracovní sílu i 
skladovou plochu, přičemţ tyto systémy zvyšují přesnost informací o stavu zásob. 
Automatizované systémy tohoto typu ovšem mají i určité nevýhody jako např. vysoké 
počáteční náklady a náklady na údrţbu, nedostatek flexibility při nutnosti reagovat na 
změnu prostředí, problémy spojené se softwarem apod. [3]. 
Moţné řešení systému AS/RS je zobrazeno na Obr. 12. Pro další zvýšení efektivity je 
moţné tyto systémy kombinovat s automaticky řízenými dopravními systémy AGVS 
(z anglického Automatic Guided Vehicle System). 
 
Obr. 12 Třístranný stohovací jeřáb na palety [6]. 
 Systém AGVS. 
Automaticky řízené dopravní systémy AGVS jsou bateriová vozidla bez řidiče, 
ovládaná počítačem, který přiděluje vozidlům úkoly, volí dopravní cestu a určuje místo 
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uskladnění zboţí. Tento systém je často vyuţíván v rámci automatizovaných skladových 
operací v kombinaci se systémem AS/RS [3, 6].  
Hlavním přínosem automaticky řízených dopravních vozidel patří sníţení nákladů na 
manipulaci, zvýšení bezpečnosti, moţnost napojení na jiné automatizované systémy a 
spolehlivost. Nevýhodou je vyšší pořizovací cena tohoto systému [3].  
Na Obr. 13 je zobrazena moţná kombinace automatizovaného systému AGVS 
s automatickým regálovým zakladačem [6]. 
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3 PRAKTICKÁ ČÁST 
Praktická část diplomové práce se zabývá výběrem vhodných metod z oblastí logistiky 
pro aplikaci ve vybraném podniku. 
3.1 Společnost Automotive Spare Parts s.r.o. 
3.1.1 Představení společnosti 
Společnost Automotive Spare Parts s.r.o. byla zaloţena v roce 2009 jako dceřiná 
společnost švýcarského dodavatele náhradních dílů pro automobilový průmysl Automotive 
Spare Parts AG se sídlem v Schindellegi. Mateřská společnost se specializuje primárně na 
mezinárodní distribuci náhradních dílů. Mezi nejvýznamnější sortimenty náhradních dílů 
patří výrobky značek VARROC, ZKW, HELLA, VALEO, VAN WEZEL, TRW, LUK, 
PIERBURG, FEBI BILSTEIN atd. [9, 10] 
Primární oblastí podnikání společnosti Automotive Spare Parts s.r.o. se sídlem 
v Novém Jičíně je distribuce a balení OEM (zkratka anglického Original Equipment 
Manufacturer) náhradních dílů do automobilů, se zaměřením na místní OEM zákazníky, 
mezi něţ patří například TATRA TRUCKS, Iveco Czech Republic, ZETOR TRACTORS 
a další. Hlavním obchodním partnerem a dodavatelem náhradních dílů je společnost 
Varroc Lighting Systems s.r.o. (dále jen „VLS“) která je předním světovým výrobcem 
vnějšího osvětlení pro automobilový průmysl. Další významnou oblastí podnikání 
společnosti Automotive Spare Parts s.r.o. je vývoj ochranných a transportních obalů pro 
dodavatele OEM náhradních dílů a pro automobilový průmysl obecně [9, 10]. 
Důleţitým mezníkem pro rozvoj společnosti Automotive Spare Parts s.r.o. bylo 
rozšíření kooperace se společností VLS v roce 2014. V rámci této kooperace je balena 
veškerá světelná technika do osobních automobilů v rámci OES (zkratka anglického 
Original Equipment Supplier) produkce. V souvislosti s rostoucí produkcí byly ze 
strategických důvodů nalezeny nové skladové prostory vhodné pro neustále se rozšiřující 
společnost [9, 10]. 
Podnik je silně orientován na zákazníka, kaţdý finální produkt je navrţen v souladu 
s jeho potřebami. Společnost vlastní certifikát o plnění poţadavků mezinárodní normy 
ČSN ISO 9001:2009, který získala v roce 2012 a obhájila po 2 letech v roce 2014. Tato 
norma specifikuje poţadavky na systém managementu kvality [9, 10]. 
3.1.2 Organizační struktura společnosti 
Společnost je zastupována jedním jednatelem. Řízením podniku byl pověřen 
prokurista, který je oprávněn ze zákona činit veškerá jednání, která souvisejí s provozem 
společnosti. Organizační struktura je dále rozčleněna na dva oddíly a to zákaznický servis a 
výrobu. Zákaznický servis zajišťuje veškerou administrativní činnost související s činností 
podniku [9, 10]. 
Balení výrobků je moţné rozdělit do čtyř samostatných sekcí podle zákazníků, kterým 
jsou tyto výrobky dodávány. První sekcí je produkce pro VLS v rámci kooperace 
zahrnující zákazníky FCSD (zkratka anglického Ford Customer Service Division), PSA 
Peugeot Citroën a další. Druhou sekcí je produkce pro zákazníka ŠKODA AUTO a.s. 
v rámci OES. Třetí sekcí je aftermarket zahrnující větší mnoţství zákazníků v rámci 
Evropské unie. Poslední sekcí je produkce pro místní OEM zákazníky [10]. 
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Společnost zaměstnává v současné době 25 kmenových zaměstnanců, čímţ se řadí 
mezi malé podniky podle typologie Evropské unie. Ve skladových prostorech spolu s 
přidruţenými provozy balení světlometů a zadních svítilen do osobních automobilů pracuje 
20 zaučených pracovníku ve výrobě a to na pozicích - operátor výroby, skladník a řidič. 
K vyrovnávání harmonogramu výroby je vyuţito sluţeb personální agentury. Díky 
vyuţívání sluţeb personální agentury je podnik schopen pruţně reagovat na změny 
v poptávce zákazníků. Počet takto získaných lidských zdrojů můţe dosahovat v období 
vysoké poptávky aţ 50% [10].  
Organizační struktura podniku je znázorněna v následujícím organizačním diagramu 
(viz. Obr. 14). 
 
Obr. 14 Organizační struktura Automotive Spare Parts s.r.o. [10]. 
 
3.1.3 Skladové prostory společnosti 
Společnost Automotive Spare Parts s.r.o. má v pronájmu tři objekty v průmyslovém 
areálu v Novém Jičíně. 
Produkce pro zákazníka VLS je situována v hale 1. Hala 2 je určena pro sekci OES, 
OEM a aftermarket. Centrální sklad balicího materiálu je umístěn v hale 3. Situační výkres 
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Obr. 15 Situační výkres průmyslového areálu [8]. 
3.1.4 Základní ekonomické údaje 
Název společnosti:  Automotive Spare Parts s.r.o. 
Sídlo:    Suvorovova 1214/108, 741 01 Nový Jičín 
Datum vzniku:  17. března 2009 
Základní kapitál:  200 000,- Kč 
Právní forma:   Společnost s ručením omezeným 






Obr. 16 Logo společnosti Automotive Spare Parts s.r.o. [9]. 
 
Společnost Automotive Spare Parts s.r.o. je dynamicky se rozvíjející coţ nám názorně 
ukazuje průměrný přepočtený počet zaměstnanců (viz. Obr. 17). 
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Obr. 17 Průměrný přepočtený počet zaměstnanců [10]. 
Podíl jednotlivých sekcí na zisku společnosti Automotive Spare Parts s.r.o. je zobrazen 
na Obr. 18. 
 
 
Obr. 18 Zisk společnosti podle podílu jednotlivých sekcí [10]. 
Vývoj obratu podniku od roku 2010 je zobrazen na Obr. 19. Z grafu lze pozorovat 




































Podíl jednotlivých sekcí na zisku 







FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 31 
začal znovu růst v návaznosti na nově získané zakázky. Podnik očekává v roce 2015 
historicky nejvyšší obrat. 
 
 
Obr. 19 Historický vývoj obratu podniku [10]. 
3.2 Balení zboţí 
Jednou z primárních oblastí podnikaní společnosti Automotive Spare Parts s.r.o. je 
balení náhradních dílů. V minulosti byla oblast balení a obalů často přehlíţena nebo 
podceňována. Obaly by měly být navrţeny tak aby umoţňovaly co nejefektivnější 
uskladňování. Vhodné balení by mělo mít dobrou návaznost na manipulační zařízení, které 
podnik vyuţívá. 
Obal plní v logistickém řetězci společnosti několik funkcí: 
 Uzavření výrobku. 
Náhradní díly musí být před přesunem z jednoho místa na druhé do něčeho uloţeny a 
uzavřeny aby nedošlo k jejich ztrátě či poškození. 
 Ochrana výrobku. 
Obal rovněţ chrání před poškozením nebo ztrátou v důsledku působení vnějších vlivů, 
kterými jsou například vlhkost, nevhodná manipulace a prach. 
 Rozdělení. 
Výstup hromadné výroby je rozdělen na menší mnoţství, které je vhodnější pro 
spotřebitele. 
 Sjednocení velikostí přepravovaných jednotek. 
Uloţení jednotlivě balených výrobků do větších kartonových krabic standartních 































Vývoj obratu společnosti  
Automotive Spare Parts s.r.o. 
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 Vhodnost pro spotřebitele. 
Obal by měl přispět k vhodnému pouţití výrobku. Zákazník by neměl vynakládat příliš 
mnoho úsilí a času k získání výrobku. 
 Identifikace. 
Výrobek by měl být snadno identifikovatelný. K identifikaci je vhodné pouţít 
jednoznačných a snadno pochopitelných symbolů, např. systému univerzálních 
výrobkových kódů UPC (z anglického Universal Product Code) nebo mezinárodní číslo 
obchodní poloţky IAN (z anglického International Article Number) [3].  
3.2.1 Způsoby balení předních světlometů v Automotive Spare Parts s.r.o. 
Způsoby balení, které podnik pouţívá, jsou seřazeny od historicky nejstarších po 
nejnovější. Vidíme zde jasný posun od ekologicky nešetrných způsobů fixace světlometů, 
k moderním progresivním metodám ekologicky šetrnějším. 
 Balení světlometů s fixací v polystyrenu. 
První pouţívanou technologií fixace čelních světlometů pouţívanou v podniku 
Automotive Spare Parts s.r.o. byla fixace pomocí polystyrenových tvarovek. Tato 
technologie zajišťovala dobrou ochranu světlometů. Nevýhodou tohoto typu fixace je 
vyplnění značného prostoru uvnitř krabice v návaznosti na konstrukci světlometu. 
Skladování fixačních tvarovek kladlo rovněţ vysoké nároky na skladovací kapacitu. 
Polystyren je sice recyklovatelný ale rozhodně se nejedná o ekologicky šetrnou 
technologii. Technologie balení světlometu s fixací v polystyrenu je zobrazena na Obr. 20. 
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 Balení světlometů s fixací v kartonové vložce. 
Pro eliminaci nedostatků první metody začal podnik postupně nahrazovat fixaci 
polystyrenu kartonovou lepenkou. Vloţky z kartonové lepenky zajišťovaly rovněţ velmi 
dobrou ochranu světlometu a navíc přinesly značnou úsporu skladové kapacity potřebné 
k zajištění plynulého provozu. Technologie balení světlometů s fixací v kartonové vloţce 
je zobrazena na Obr. 21. 
 
Obr. 21 Fixace světlometu v kartonové vloţce. 
 
 Balení světlometů s fixací průtažnou folií. 
Nejmodernější a nejprogresivnější metodou balení světlometů v podniku Automotive 
Spare Parts s.r.o. je strojní balení na horizontálních ovinovacích strojích. Při pouţití této 
metody dochází k velmi dobré ochraně světlometu proti nárazům a vlhkosti. Pouţití této 
metody je vhodné např. u produktů určených pro trhy kde bude přeprava zajišťována 
kontejnerovou námořní přepravou. Technologie balení světlometů s fixací průtaţnou fólií 
je zobrazena na Obr. 22. 
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Obr. 22 Fixace světlometu průtaţnou fólií. 
  
3.2.2 Způsoby balení zadních svítilen v Automotive Spare Parts s.r.o. 
U balení zadních svítilen vidíme stejný odklon od ekologicky nešetrných způsobů fixace. 
 Balení zadních svítilen s ochrannou bublinkovou fólií. 
Bublinková fólie je obalový materiál vyrobený z LDPE (z anglického Low Density 
Polyethylene) s pravidelným rozmístěním bublinek. Nevýhodou této technologie můţe být, 
v některých případech nedostatečná fixace zadních svítilen a moţnost jejich pohybu uvnitř 
krabice např. během přepravy. Technologie balení zadních svítilen s ochrannou proti 
poškození bublinkovou fólií je zobrazena na Obr. 23. 
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Obr. 23 Balení zadních svítilen s ochrannou bublinkovou fólií. 
 Balení zadních svítilen s fixací v kartonové vložce. 
Tento typ balení přináší stejné výhody, které jiţ byly popsány u balení čelních 
světlometů. Technologie balení zadních svítilen s fixací v kartonové vloţce je zobrazena 
na Obr. 24. 
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Obr. 24 Fixace zadní svítilny v kartonové vloţce. 
 Balení zadních svítilen s fixací srolovanou lepenkou PadPak. 
Papírová fixace zadních svítilen, která vzniká v místě balení strojovým mačkáním 
speciálního papíru. Srolovaná lepenka PadPak vyplňuje prázdný prostor a dokonale chrání 
zadní svítilny. Pouţívaný papír je recyklovatelný. Jedinou nevýhodou tohoto typu ochrany 
a fixace výrobků je mírně vyšší cena oproti předešlým technologiím. Technologie balení 
zadních svítilen s fixací a ochranou proti poškození srolovanou lepenkou PadPak je 
zobrazena na Obr. 25. 
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Obr. 25 Fixace zadní svítilny srolovanou lepenkou PadPak. 
3.2.3 Způsoby balení přepravních jednotek v Automotive Spare Parts s.r.o. 
V moderní a hospodárné manipulaci s materiálem je snaha vytvořit z manipulovaného 
materiálu tvarově i objemově optimální manipulační jednotku. V podniku Automotive 
Spare Parts s.r.o. je k tvorbě manipulačních jednotek vyuţíváno ruční akumulátorové 
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Obr. 26 Ovinovací stroj ROTOPLAT 108 FRD [12]. 
Analýza současného stavu: 
K analýze byla vybrána část produkce, která je v současné době balena pomocí ručního 
akumulátorového páskovacího zařízení. Podnik investoval před sedmi měsíci do nákupu 
tohoto typu zařízení za účelem navýšení produkce přepravních jednotek, sníţení nákladů a 
také z důvodu sníţení fyzické námahy pracovníků. Před touto investicí podnik pouţíval 
ruční mechanický páskovač.  
S nárůstem objemu produkce můţe podnik zvaţovat novou investici do automatického 
páskovacího zařízení. Pro určení nejvýhodnější varianty z hlediska objemu produkce je 
třeba porovnat nákladové funkce a vybrat vţdy tu, která je na hladině nejniţších nákladů. 
Výběr nejvýhodnější varianty: 
Pro výběr nejvýhodnější varianty je třeba sestavit výchozí nákladové funkce podle 
vztahu 3.1 [1, 13]. 
            (3.1) 
Kde: 
  – nákladová funkce      
   – fixní náklady (pořizovací náklady)      
   – variabilní náklady na jeden výrobek (přímé mzdy, přímý materiál apod.)      
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 Výchozí nákladové funkce. 
Nejprve je nutné pro kaţdou z moţných variant vytvořit výchozí nákladové funkce. 
Jednotlivé technologie budou označeny jako T1 (ruční mechanický páskovač), T2 
(akumulátorové páskovací zařízení) a T3 (automatické páskovací zařízení). Náklady na 
jednotlivé technologie jsou shrnuty v Tab. 3.1. Roční objem produkce je v současné době 
na úrovni 125 500 ks. 
Tab. 3.1 Náklady na jednotlivé technologie páskovacích zařízení [10]. 
Technologie FN [Kč] nV [Kč] 
T1 8000 8,926 
T2 62 000 6,255 
T3 950 000 4,201 
                     
                     
                      
 Porovnání nákladových funkcí. 
V dalším kroku je nutné jednotlivé nákladové funkce mezi sebou porovnat. 
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 Výběr nejvhodnější varianty. 
Výběr nejvhodnější varianty je určen hladinou nejniţších nákladů (HNN). Situace je 
znázorněna na Obr. 27. 
 
Obr. 27 Výběr nejvhodnější varianty na hladině nejniţších nákladů. 
Pro roční produkci do objemu 20 218 ks byla nejvhodnější technologická varianta T1. 
Ruční mechanický páskovač má vysoké variabilní náklady způsobené nízkou 
produktivitou a nutností nakupovat vázací kovové spony, které tvoří spoj. Ruční 
mechanický páskovač je zobrazen na Obr. 28. 
 
Obr 28 Ruční mechanický páskovač CP-13 [14]. 
Pro produkci v rozmezí od 20 218 ks do 432 328 ks za rok, je nejvýhodnější 
technologická varianta T2. Akumulátorové páskovací zařízení má vyšší produktivitu oproti 
variantě T1. Spoj je tvořen tavným způsobem, tudíţ dochází k sníţení variabilních 
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Obr. 29 Akumulátorové páskovací zařízení STRAPEX-STB 80 [14]. 
Pokud roční produkce přesáhne hodnotu 432 328 ks za rok, vyplatí se podniku 
investice do automatického páskovacího zařízení, které má vysokou produktivitu ale 
rovněţ vysoké pořizovací náklady.  
 
Obr. 30 Automatické páskovací zařízení MOSCA KCS-111 [15]. 
Pro současnou roční produkci v objemu 125 500 ks, je nejvýhodnější varianta T2. 
Podnik tedy vyuţívá nejvýhodnější technologii. 
3.2.4 Identifikace zboţí v Automotive Spare Parts s.r.o. 
K tvorbě identifikačních štítků je pouţíváno programové vybavení Codesoft 2014 
vyvinuté společností TEKLYNX International. Program umoţňuje snadný způsob návrhu 
identifikačních štítků, s moţností vkládání čárových kódů, grafických objektů a textu podle 
poţadavku zákazníka. Příklad návrhu identifikačního štítku pro světlomet do osobního 
automobilu značky LAND ROVER je zobrazen na Obr. 31 [16]. 
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Obr. 31 Identifikační štítek pro světlomet do osobního automobilu LAND ROVER [10]. 
Analýza současného stavu: 
Na Obr. 31 je zobrazen identifikační štítek pro zákazníka, který si vyţádal vloţení 
čárových kódů odpovídajících jeho typu značení produktů. Někteří zákazníci tento 
poţadavek nemají, tudíţ identifikační štítky nemají čárové kódy a zákazníci vyuţívají 
k rozlišení produktů katalogové číslo výrobce. Podnik Automotive Spare Parts s.r.o. 
rovněţ vyuţívá katalogové značení výrobce.  
Návrh změny: 
Podnik by měl po domluvě se zákazníky přejít na značení pomocí čárových kódů u 
všech prodávaných produktů. Pouţití čárových kódů umoţní podniku zvýšit kvalitu sluţeb 
spojenou s pořízením čtečky čárových kódů, umoţňující systémovou kontrolu objednávek 
pomocí počítače. Čtečka čárových kódů by měla eliminovat chyby typu záměny nebo 
nedodání objednaného zboţí. V další fázi by mohl být tento systém propojen s databází 
zboţí na skladě a informovat pracovníky o aktuálním stavu jednotlivých poloţek na skladě.  
Jelikoţ lze jako databázi vyuţít i tabulkový procesor MS Excel, který má podnik 
k dispozici na všech počítačích v provozu, jednalo by se pouze o investici do čtečky 
čárových kódů. Čtečku lze rovněţ napojit na MS Navision. Při pouţití MS Navision by 
však musel podnik případně investovat do rozšíření licence. V případě napojení na MS 
Navision by bylo moţné rovněţ sledovat v reálném čase plnění zakázek. Tato změna se 
týká zejména sekce aftermarket obsluhující větší mnoţství zákazníků. Bezdrátovou čtečku 
čárových kódů lze pořídit za cenu okolo 10 tisíc korun. 
3.2.5 Vliv balení na náklady a zákaznický servis 
Oblast balení a obalů obecně má velký vliv na náklady a zákaznický servis kaţdého 
podniku. Pro ukázku bude uveden moţný příklad změny balení zadní svítilny do osobního 
automobilu s popsáním jednotlivých úspor. 
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Analýza současného stavu: 
Reprezentativní příklad změny balení se bude týkat zadní svítilny do osobního 
automobilu. Zadní svítilna je balena do kartonového obalu o rozměrech 490x290x230 mm. 
K ochraně svítilny před poškrábáním slouţí pěnová fólie. Aktuální způsob fixace 
světlometu v kartonu je pomocí dvou fixačních vloţek z třívrstvé vlnité lepenky. Přepravní 
jednotka je sloţena z 24 kusů těchto svítilen, které jsou uspořádány ve třech vrstvách po 8 
kusech. Potřebný balící materiál je shrnut v Tab. 3.2. 
Tab. 3.2 Potřebný balící materiál – současný stav [10]. 
Název Materiál Rozměr Jednotka 
Paleta dřevěná Dřevo 1200x1000x145 [mm] 1 
Víko  Třívrstvá vln. lepenka 1200x1000x100 [mm] 2 
Rohová ochrana Hladká lepenka 3x50x50x860 [mm] 4 
Průtaţná fólie PE Šíře 500 [mm] 23 [m] 
Kartonová krabice Pětivrstvá vln. lepenka 490x290x230 [mm] 24 
Fixační vloţka č. 1 Třívrstvá vln. lepenka   24 
Fixační vloţka č. 2 Třívrstvá vln. lepenka   24 
Ochranná pěnová fólie Nopafoam (pěnový PE)   24 
Identifikační štítek 
(primární balení) 
Papír 60x50 [mm] 24 
Samolepící páska - čirá PE Šíře 50 [mm] 30 [m] 
Identifikační štítek 
(sekundární balení) 
Papír A5 3 
Samolepící transportní obálka PE A5 2 
Ocelová spona do sešívačky Ocel   4 
 
Pro lepší vizualizaci celé situace byly vytvořeny modely v programu Autodesk 
Inventor Professional 2015. 
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Obr. 32 Současné rozměry kartonové krabice a uspořádání přepravní jednotky. 
  
Návrh nového typu balení: 
Návrh nového typu balení bude muset vţdy projít schvalovacím procesem u zákazníka. 
Návrh změny typu balení tedy nemůţe vycházet pouze z interních potřeb podniku, ale musí 
přinést značné výhody i samotnému zákazníkovi. Při návrhu je zapotřebí brát v úvahu 
navazující články logistického řetězce, tak aby sníţení nákladů v jedné oblasti nevyvolalo 
dodatečné náklady v oblasti druhé. Je zjevné, ţe změna balení by měla přinést úspory v co 
moţná nejvíce oblastech logistického řetězce. 
Při návrhu bylo vycházeno ze změny výšky kartonu. Nový karton by měl rozměry 
490x290x190 mm. Výška kartonu byla tedy sníţena o 4 cm. Změny v rozměrech kartonu 
lze docílit pomocí změny fixace. Fixační vloţky z třívrstvé vlnité lepenky sice velmi dobře 
fixují a chrání svítilnu, jsou však prostorově náročné. Je nutné podotknout, ţe pouţití dvou 
kusů fixačních vloţek není také ideální řešení, a to jednak z důvodu nadbytečných 
finančních nákladů a také z hlediska nutných skladových kapacit.  
Ideální náhradou za fixační vloţky je pouţití srolované lepenky PadPak, která vyplňuje 
volný prostor v obalu a zároveň dokonale chrání před nárazy a otřesy. V podniku je tento 
typ balení pouţíván u některých zákazníků v aftermarketu. Podnik má tedy otestován tento 
typ balení v rámci svého prodeje náhradních dílů.  
Díky sníţení výšky kartonové krabice na 190 mm můţe být přepravní jednotka nově 
sloţena z 32 kusů svítilen uspořádaných ve čtyřech vrstvách po 8 kusech. Potřebný balící 
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Tab. 3.3 Potřebný balící materiál – návrh nového typu balení. 
Název Materiál Rozměr Jednotka 
Paleta dřevěná Dřevo 1200x1000x145 [mm] 1 
Víko  Třívrstvá vln. lepenka 1200x1000x100 [mm] 2 
Rohová ochrana Hladká lepenka 3x50x50x860 [mm] 4 
Průtaţná fólie PE Šíře 500 [mm] 31 [m] 
Kartonová krabice Pětivrstvá vln. lepenka 490x290x195 [mm] 32 
Srolovaná lepenka (PadPak) Třívrstvá vln. lepenka   32 
Identifikační štítek 
(primární balení) 
Papír 60x50 [mm] 32 
Samolepící páska - čirá PE Šíře 50 [mm] 39 [m] 
Identifikační štítek 
(sekundární balení) 
Papír A5 3 
Samolepící transportní obálka PE A5 2 
Ocelová spona do sešívačky Ocel   4 
Jak můţeme vidět v Tab. 3.3 původní fixační vloţky byly nahrazeny srolovanou 
lepenkou PadPak. V návaznosti na zvýšení počtu kusů v přepravní jednotce byly dále 
upraveny některé poloţky potřebné pro balení.  
Pro lepší vizualizaci celé situace byly znovu vytvořeny modely v programu Autodesk 
Inventor Professional 2015. 
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Výhody navrhované změny: 
Změna navrhovaného balení, pokud je efektivní, přináší podniku i jeho zákazníkům 
nemalé úspory a to hned v několika oblastech.  
 Úspora nákladů podniku. 
Při předpokladu, ţe menší karton stojí o 3 Kč méně neţ původní karton a je také více 
naplněn. Dochází tedy i k úspoře výstelky, která chrání zboţí. A budeme-li dále 
předpokládat cenu srolované lepenky PadPak 5 Kč, coţ je stejná cena jako u kartonové 
fixační vloţky. Vzniká podniku úspora 8 Kč na karton, jelikoţ v původním typu balení 
byly zapotřebí dvě fixační vloţky. Vynásobíme-li tyto částky stovkami nebo i tisíci 
distribuovanými baleními ročně, dostaneme se na značný objem úspor.  
Dalších úspor podnik dosáhne tím, ţe poloţky vztahující se k transportní jednotce 
dělíme větším počtem kusů. Jde především o dřevěné palety, víka a rohové ochrany, u 
kterých předpokládejme souhrnnou cenu 200 Kč. Tato částka musí být rozpočítána mezi 
počet kusů v jednotce. V navrhovaném typu balení byl tento náklad 6,3 Kč na kus oproti 
původním 8,3 Kč na kus. Navýšením počtu kusů v přepravní jednotce bylo tedy dosaţeno 
další úspory a to ve výši 2 Kč. 
Jak lze vidět na tomto ukázkovém příkladu, nejedná se o zanedbatelné částky. Aby 
podnik dosáhl poţadované změny, můţe zákazníkovi nabídnout sníţení konečné ceny. 
 Úspora nákladů v dopravě. 
Zde se nejedná pouze o sníţení hmotnosti balení, díky změně rozměru kartonové 
krabice, které sice můţe přinést určité sníţení nákladů na dopravu, jak by se mohlo na 
první pohled zdát. Především jde o naplánované změny rozměru kartonu a sním spojenou 
změnu v rozměrech přepravní jednotky s ohledem na lepší vytíţení dopravních prostředků.  
Změna výšky kartonové krabice na rozměr 190 mm byla v tomto případě cílená. Pro 
přepravu zboţí z podniku je obvykle vyuţíváno nákladních automobilů s návěsem o 
rozměrech loţné plochy 13600 x 2480 x 2800 mm. Jak snadno spočítáme z rozměrů 
přepravní jednotky a loţné výšky nákladního automobilu, lze stále stohovat tři přepravní 
jednotky na sebe ovšem s tím rozdílem, ţe v kaţdé jednotce bude o 8 kusů svítilen více. 
Tedy na jednu paletovou pozici v nákladním automobilu vznikla co do počtu kusů jedna 
původní přepravní jednotka. Na celý nákladní automobil, který je schopný pojmout 26 
paletových pozic je tedy moţné naloţit o 624 kusů svítilen více.  
Jedná se čistě o hypotetický příklad, jelikoţ z praktického hlediska podnik nenaplní 
nikdy celý nákladní automobil jedním druhem svítilen. V kaţdém případě jde o přístup, 
který ušetří náklady za dopravu nejen zákazníkům ale i samotnému podniku. Pro podnik 
má změna počtu kusů v přepravní jednotce stejný přínos jako pro zákazníka, a to při 
naváţení svítilen od výrobce svítilen do skladových prostorů podniku. 
 Úspora nákladů na skladování a manipulaci. 
Změna počtu kusů v přepravní jednotce je spojena také se změnou v dodávaném 
mnoţství svítilen od výrobce ve vratných přepravních boxech (CHEP). Pokud jsme 
původně potřebovali na kaţdých 96 svítilen čtyři tyto přepravní boxy a nyní nám stačí 
pouze tři, jedná se rovněţ o zásadní úsporu skladovacího místa a navazující manipulaci 
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 Ochrana životního prostředí. 
Další významnou oblastí je ochrana ţivotního prostředí. Balení, které lépe vyhovuje 
ekologických poţadavkům, můţe jednak ušetřit náklady na likvidaci materiálů a také 
zlepšit image podniku. 
3.2.6 Racionalizace balení 
Analýza současného stavu: 
V současné době nemá podnik vypracované časové normy pro jednotlivé balící 
operace. V minulosti byla v podniku snaha vypracovat časové normy pro typické zástupce 
jednotlivých balicích operací. Tyto časové normy měly být vyuţity k plánování výroby, ale 
navrţené časové normy neodpovídaly reálné situaci. Při analýze způsobu výpočtu 
časových norem, bylo zjištěno, ţe při výpočtu pracnosti operace nebyly správně započítány 
dávkové časy. Kvůli této chybě ve výpočtu, tudíţ nemohlo být v provozu dosaţeno 
předpokládaných výkonů. 
Návrh výpočtu parametrů výroby: 
Pro návrh výpočtu byl zvolen program balení předních světlometů do osobních 
automobilů ŠKODA Octavia I na horizontálním poloautomatickém ovinovacím stroji. 
Balení produktu je situováno v hale 2. Tento světlomet je typickým zástupcem, pro který je 
vyuţívána tato technologie balení. 
 Pracnost operace na jeden kus   . 
Pracnost operace na jeden kus byla spočtena podle vztahu 3.2 [17]. 
       
   
 
  (3.2) 
Kde: 
   – pracnost operace na jeden kus        
    – čas jednotkové práce        
    – čas dávkové práce        
  – počet kusů v dávce      
Pro výpočet pracnosti bylo nutné naměřit časy jednotkové a dávkové práce. Přepravní 











FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 48 
Tab. 3.3 Naměřené hodnoty jednotkové a dávkové práce. 
Číslo měření                       Číslo měření                       
1 0,537 3,633 13 0,623 3,667 
2 0,503 3,733 14 0,500 4,383 
3 0,453 4,567 15 0,555 3,750 
4 0,408 5,000 16 0,515 3,967 
5 0,517 3,933 17 0,520 4,817 
6 0,470 4,400 18 0,482 4,183 
7 0,557 4,033 19 0,540 3,950 
8 0,503 3,933 20 0,582 4,483 
9 0,415 4,833 21 0,437 3,883 
10 0,480 4,333 22 0,522 4,800 
11 0,448 4,017 23 0,427 4,083 
12 0,538 4,217 24 0,670 3,950 
Z naměřených časů byly vypočteny pomocí MS Excel průměrné hodnoty jednotkové a 
dávkové práce a také směrodatné odchylky. 
   ̅̅ ̅̅                     
   ̅̅ ̅̅                     
        
Počet provedených měření jednotkové a dávkové práce je třeba ověřit na základě výpočtu. 
 Ověření počtu měření  . 
Ověření počtu měření bylo provedeno podle vztahu 3.3 [18, 19]. 
  (
   





  – počet měření     
  – interval spolehlivosti (                         ) 
  – směrodatná odchylka     
  – přípustná chyba v procentech     (      ) 
 ̅ – aritmetický průměr z měření    
   ̅̅ ̅̅  – aritmetický průměr z měření jednotkové práce 
   ̅̅ ̅̅  – aritmetický průměr z měření dávkové práce 
     (
   




          
          
)
 
                   
     (
   




          
          
)
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Provedený počet měření je vyhovující, lze tedy naměřená data pouţít pro vypočet 
pracnosti. 
       
   
 
 
         
     
  
 
             
Na základě naměřených hodnot byla stanovena pracnost operace na jeden kus, která je 
rovna 0,683 Nmin. 
 Celková kapacitní pracnost   . 
Celková kapacitní pracnost byla spočtena podle vztahu 3.4 [17, 20, 21]. 
   
     
   
        (3.4) 
Kde: 
   – celková kapacitní pracnost        
   – roční objem produkce      
   – pracnost operace na jeden kus        
    – koeficient překračování norem     
Pro výpočet celkové kapacitní pracnosti je třeba odhadnout roční objem produkce, a to 
na základě ţivotního cyklu výrobku a historických dat o prodeji výrobku. Data o prodeji 
světlometů za roky 2013 a 2014 jsou zobrazeny v Tab. 3.4. Prodeje mají sestupný trend, 
jak lze vidět z Obr. 34. Tento trend je dán ţivotní cyklem výrobku, který se jiţ nachází ve 
fázi útlumu. 
Tab. 3.4 Data o prodeji předních světlometů ŠKODA Octavia I [10]. 
ŠKODA Octavia I - 2013 ŠKODA Octavia I - 2014 
Kvartál Q [ks] Q [ks] Kvartál Q [ks] Q [ks] 
Q1/13 1500 5069 Q1/14 1665 3195 
1994 270 
1575 1260 
Q2/13 915 3075 Q2/14 1215 2715 
1259 525 
901 975 
Q3/13 675 2443 Q3/14 855 2340 
1080 540 
688 945 
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Ze získaných dat byl pomocí tabulkového procesoru MS Excel vytvořen graf, ze 
kterého lze vidět jednoznačný sestupný trend prodeje těchto světlometů. 
 
 
Obr. 34 Časová řada prodeje předního světlometu ŠKODA Octavia I [10]. 
Předpokládaný objem produkce pro rok 2015 byl na základě historických dat a po 
konzultaci s vedením společnosti odhadnut na 10 000 ks. 
             
            
        
Koeficient překračování norem     byl zvolen z rozsahu (       ), který odpovídá 
objektivně stanoveným normám. 
   
     
   
 
   
           
   
 
                
Za předpokládaného objemu produkce 10000 ks je vypočtená hodnota celkové 















ŠKODA Octavia I 
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 Potřebný počet ovinovacích strojů  . 




      (3.5) 
Kde: 
  – potřebný počet strojů                
   - celková kapacitní pracnost        
   – časový efektivní fond stroje        
Nejprve je tedy nutné určit časový efektivní fond stroje pro rok 2015. 
 Časový efektivní fond   . 
Časový efektivní fond stroje byl spočten podle vztahu 3.6 [17, 20, 21]. 
   ((     )    )        (3.6) 
Kde: 
   – časový efektivní fond stroje     
   – fond kalendářní       
   – fond volna       
   – časové ztráty (plánované a neplánované opravy)       
  – směnnost [– ] 
  - počet pracovních hodin     
   ((     )    )       
   ((       )   )        
            
Rok 2015 má celkem 251 pracovních dnů, 2 dny byly vymezeny na údrţbu a seřízení 






        
         
 
                
Pro analyzovaný program balení předních světlometů je podle vypočtených údajů 
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 Koeficient zatížení ovinovacího stroje  . 
Koeficient zatíţení ovinovacího stroje byl spočten podle vztahu 3.7 [17, 20, 21]. 
   
  
    
         (3.7) 
   
        
           
     
           
Vypočtený koeficient zatíţení ovíjecího stroje vyšel pouhých       . V rámci výroby 
v hale č. 2 se ovšem nejedná o jediný program balení, který vyuţívá tento ovinovací stroj. 
Při započtení balení světlometů pro sekci aftermarket vychází zatíţení pracovního stroje 
kolem    . Zatíţení stroje je tedy velmi malé, podnik by měl vyuţít volnou kapacitu 
stroje a přesunout část výroby z haly 1, kde jsou stroje vytíţenější nebo se snaţit získat 
nové programy balení. 
 
3.3 Řízení zásob 
V teoretické části diplomové práce byl popsán význam zásob na fungování podniku. 
Podnik Automotive Spare Parts s.r.o. se potýká s nadměrnými zásobami balicího 
materiálu, které v sobě váţou kapitál, který by bylo moţné vyuţít pro další rozvoj 
společnosti. Vzhledem k oblasti podnikání zmíněné společnosti je efektivní řízení zásob 
jednou z nejdůleţitějších oblastí, kterým by se měl podnik důsledně věnovat.  
Existuje řada metod ke sníţení hladiny zásob v podniku. Tyto metody jsou zaloţeny na 
analýze, a tudíţ neexistuje univerzální metoda aplikovatelná ve všech podnicích. Mezi 
metody sniţování hladiny zásob řadíme například [3]: 
 vícestupňové plánování zásob, 
 analýza doby doplnění zásob, 
 analýza dodacích dob, 
 analýza velikosti balení a systému slev, 
 zavedení systému objednávek na doplňování zásob, 
 reorganizace systému skladování a dopravy, 
 rozšíření přehledu o zásobách. 
Návrh systému řízení pro podnik byl vypracován pro sekci VLS produkce, která je 
umístěna v hale 1 a dále pro OES produkci a aftermarket, které jsou umístěny v hale 2.  
3.3.1 VLS produkce 
Analýza současného stavu: 
Řízení stavu zásob je řešeno pomocí ERP (z anglického Enterprise Resource Planning) 
programového vybavení Microsoft Dynamics Navision (dále jen MS Navision) jako účetní 
rozdíl mezi nakoupeným a prodaným materiálem. Produkce pro VLS obsahuje rozsáhlý 
sortiment zboţí, ke kterému je zapotřebí udrţovat určité zásoby balícího materiálu. 
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Výrobce světelné techniky VLS přeposílá předpokládaný plán produkce se 14 denním 
předstihem. Tento plán se však pouze přibliţně shoduje s realitou, tudíţ slouţí podniku 
zejména jako indikátor k nákupu balícího materiálu pro kritické prvky. 
Dodavatel balícího materiálu pro VLS produkci, byl vybrán zákazníkem. Pro podnik 
představují největší problém dlouhé dodací lhůty, které mohou dosahovat v některých 
případech i 10 pracovních dnů. 
 Návrh systému řízení: 
Pro nákupní oddělení podniku je značně náročné kontrolovat a udrţovat dostatečné 
zásoby balícího materiálu na základě předpokládaného plánu produkce. Řešením pro 
podnik nakupující velké mnoţství poloţek, by se mohla stát diferenciace poloţek metodou 
ABC. Metoda ABC je zaloţena na Paretovu pravidlu, které říká, ţe 80 % důsledků 
způsobuje asi 20 % příčin. V podniku lze pravidlo ilustrovat tak, ţe 80 % skladové plochy 
zabere 20 % skladovaných poloţek nebo také, ţe 80 % skladových zásob má 20 % podíl na 
celkové době obratu zásob. K analýze stačí pouţít údaje o trţbách za uplynulé období 
podle jednotlivých výrobků, seřadit je podle stoupající velikosti obratu a určit podíl 
kumulovaných hodnot trţeb v procentech z celkových trţeb podniku. 
Analýza byla zpracována pro reprezentativní vzorek balicího materiálu. 
 ABC analýza. 
Jednotlivé kategorie A, B, C představují třídy se sniţující se důleţitostí. Tato metoda se 
nemusí omezovat pouze na tři třídy, naopak je účelnější pracovat s větším počtem tříd. 
Reprezentativní vzorek je tvořen deseti poloţkami. Roční spotřeba v kusech a 
peněţních jednotkách je uvedena v Tab. 3.5. Jako kritérium pro klasifikaci jednotlivých 
poloţek byl pouţit roční obrat [2]. 
Tab. 3.5 ABC analýza - reprezentativní vzorek balicího materiálu [10]. 





Roční obrat  
[Kč] 
Roční obrat  
[%] 
K88 7,3 9626 70270 4,68 
K137 10 4806 48060 3,20 
K79 9,5 6396 60762 4,04 
K203 8,5 16848 143208 9,53 
K147 9 5004 45036 3,00 
K146 13,5 14280 192780 12,83 
K138 10 600 6000 0,40 
K171 11 1560 17160 1,14 
K180 15 27040 405600 26,99 
K301 25 20550 513750 34,19 
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obratu kumulativní  
[%] 
Třída 
K301 25 20550 513750 34,19 34,19 A 
K180 15 27040 405600 26,99 61,18 A 
K146 13,5 14280 192780 12,83 74,01 A 
K203 8,5 16848 143208 9,53 83,54 A 
K88 7,3 9626 70270 4,68 88,22 B 
K79 9,5 6396 60762 4,04 92,26 B 
K137 10 4806 48060 3,20 95,46 B 
K147 9 5004 45036 3,00 98,46 B 
K171 11 1560 17160 1,14 99,60 C 
K138 10 600 6000 0,40 100,00 C 
Situace lze názorně zobrazit pomocí Paretova diagramu, jak lze vidět na Obr. 35. 
 
Obr. 35 ABC analýza – Paretův diagram. 
Poloţky K301 a K180 jsou jednoznačně poloţky kategorie A. Kategorie A představuje 
důleţité poloţky. Pro poloţky kategorie A je vhodné vyuţít objednávací systémy s vyšší 
frekvencí objednávek. Optimální objednávací mnoţství se stanoví na základě přesného 
výpočtu. 
Poloţky patřící do kategorie B jsou středně důleţité poloţky. Objednávky probíhají 
méně často neţ u kategorie A. Mohou zde být pouţity objednávací systémy pracující 
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Kategorie C zahrnuje málo důleţité poloţky. Frekvence objednávek by měla být co 
nejniţší. Pro tyto poloţky můţe být pouţit systém dvou zásobníku.  
Analýza ABC podle hodnoty obratu je především nástrojem k řízení zásob podle 
ţádoucí finanční výše. 
 XYZ analýza. 
Na volbu pravidel pro objednávání má vliv rovněţ pravidelnost spotřeby. Proto je 
vhodné doplnit klasifikaci ABC o analýzu XYZ, která tento faktor zohledňuje. Rozdělení 
materiálu můţe být provedeno na základě dlouhodobých zkušeností podniku nebo pomocí 
statistického výpočtu, kdy se určuje variační koeficient. Variační koeficient vypočteme 
podle vztahu 3.8 [22]. 
   
  
  ̅
      (3.8) 
Kde: 
   – variační koeficient [%] 
  ̅ – průměrná hodnota spotřeby materiálových poloţek v průběhu sledovaného období 
   – směrodatná odchylka spotřeby i-té materiálové poloţky 
Vypočtené hodnoty variačního koeficientu jsou uvedeny v Tab. 3.7 a v Tab. 3.8. 
Tab. 3.7 XYZ analýza – výpočet variačního koeficientu. 
Rok 2014 K88 [Kč] K137 [Kč] K79 [Kč] K203 [Kč] K147 [Kč] 
leden 3416,4 8460 1710 12852 5022 
únor 7971,6 5040 6156 18360 1674 
březen 7971,6 5580 5130 13770 1674 
duben 6832,8 3060 4560 9180 3348 
květen 6832,8 3240 3876 15606 3348 
červen 0 1620 6840 7344 11556 
červenec 5694 2700 5130 11934 1674 
srpen 6832,8 3060 2850 918 3348 
září 6832,8 4860 9690 13770 3348 
říjen 9110,4 2340 2850 11934 3348 
listopad 3416,4 4320 3420 10098 3348 
prosinec 5358,2 3780 8550 17442 3348 
∑ 70269,8 48060 60762 143208 45036 
   2412,28 1751,54 2297,25 4528,39 2526,72 
    5855,82 4005,00 5063,50 11934,00 3753,00 
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Tab. 3.8 XYZ analýza – výpočet variačního koeficientu. 
Rok 2014 K146 [Kč] K138 [Kč] K171 [Kč] K180 [Kč] K301 [Kč] 
leden 11880 600 1650 30720 49500 
únor 18900 480 1320 27840 45000 
březen 17280 360 1980 36000 42750 
duben 17820 480 990 40800 42750 
květen 16740 600 1980 29760 42750 
červen 12960 480 660 25920 36000 
červenec 18360 360 1320 46560 41250 
srpen 21060 480 1320 32640 42750 
září 14040 360 2310 37440 40500 
říjen 8640 480 1650 42720 42750 
listopad 18360 600 0 36960 42750 
prosinec 16740 720 1980 18240 45000 
∑ 192780 6000 17160 405600 513750 
   3358,76 107,70 622,25 7562,75 3007,15 
   16065,00 500,00 1430,00 33800,00 42812,50 
    20,91 21,54 43,51 22,38 7,02 
V Tab. 3.9 lze vidět rozčlenění jednotlivých poloţek podle stanovených hodnot 
variačních koeficientů. Tyto hranice byly stanoveny s ohledem na dosavadní praxi 
v podniku a po konzultaci s vedením podniku. 
Tab. 3.9 XYZ analýza – rozčlenění poloţek podle variačního koeficientu. 
Třída Poloţka Variační koeficient Počet poloţek [%] 
X K301, K180, K138, K146 do 30 % 40 
Y K88, K137, K79, K203, K171 od 30 % - 60 % 50 
Z K147 nad 60 % 10 
Poloţky kategorie X se vyznačují stálou spotřebou s relativně nízkými výkyvy 
s ohledem na jejich absolutní velikost. Budoucí spotřeba poloţek je snadno předvídatelná. 
Poloţky s proměnlivou spotřebou spadající do kategorie Y jsou obvykle 
charakterizovány klesajícím nebo růstovým trendem. Do této kategorie spadá v tomto 
případě nejvíce poloţek. Určitou roli zde hrají i sezonní výkyvy. Vzhledem k charakteru 
poptávky určené ţivotním cyklem výrobku, by měla většina poloţek spadat do této 
kategorie, coţ bylo na reprezentativním vzorku potvrzeno. 
Podle nastavených parametrů variačního koeficientu do kategorie Z řadíme poloţku 
K147. Po analýze bylo zjištěno, ţe tento výsledek byl ovlivněn vysokým nárůstem 
spotřeby v červnu. Po vynechání této extrémní hodnoty by byla poloţka K147 rovněţ 
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 ABC-XYZ analýza. 
Vzájemnou kombinací dostáváme matici o 9 sektorech, pro kterou je hledána vhodná 
strategie řízení zásob. Vzájemné kombinace jsou uvedeny v Tab. 3.10 a zobrazeny na Obr. 
36. 
Tab. 3.10 ABC-XYZ analýza. 
 X Y Z ∑ 
A 3 1 0 4 
B 0 3 1 4 
C 1 1 0 2 
∑ 4 5 1 10 
 
 
Obr. 36 ABC-XYZ analýza. 
 Návrh řízení. 
Na základě ABC-XYZ byl navrţen moţný přístup k řízení zásob reprezentativního 
vzorku materiálových poloţek, který je zobrazen v Tab. 3.11. 
Tab. 3.11 Návrh řízení zásob. 
 X Y Z 
A Systém [B, Q] Systém [s, Q] Systém [s, Q] 
B Systém [s, Q] Systém [s, Q] Systém dvou zásobníků 
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 3.3.2 OES produkce a aftermarket 
Analýza současného stavu: 
V současné době je podání objednávky balicího materiálu v rámci sekce aftermarket 
iniciováno na základě pravidelných kontrol stavu zásob balicího materiálu. Kontrola zásob 
probíhá kaţdý týden. Tento systém objednávání je značně časově náročný a neefektivní. 
Pracovník zodpovědný za kontrolu stavu zásob můţe také snadno udělat chybu, jelikoţ 
jednotlivé druhy balicího materiálu nemají striktně určené místo v regálových systémech. 
Dříve byla hladina zásob řešena v systému MS Navision jako účetní rozdíl mezi 
nakoupeným a prodaným materiálem stejně jako u produkce pro VLS. Tento systém 
ovšem s narůstajícím objemem a velikostí objednávek zákazníků selhal, jelikoţ nedokázal 
zachytit zboţí, které jiţ bylo zabaleno, ale dosud nebylo odesláno k zákazníkovi. 
Sledování hladiny zásob balícího materiálu pro OES produkci je řešeno systémem MS 
Navision jak bylo popsáno výše. Z důvodu moţného drţení zabaleného zboţí po delší 
dobu, docházelo v této sekci ke stejným problémům v rozdílu mezi účetním a fyzickým 
stavem zásob. Tento nesoulad byl řešen navýšením hladiny zásob. 
Drţení zásob zabaleného zboţí v obou zmíněných sekcích nelze snadno ovlivnit, 
jelikoţ pro obě tyto sekce jsou světelná technika a jiné náhradní díly do osobních 
automobilů nakupovány v určitých předem domluvených mnoţstvích daných smlouvou 
s dodavateli. Pokud si tedy zákazník neobjedná mnoţství shodné s dodávaným, vzniká v 
podniku zásoba tohoto zboţí, které musí být zabaleno a uloţeno v regálových systémech 
nebo přepravních jednotkách. 
Aftermarket i OES produkce mají stejného dodavatele balícího materiálu. Dodávaný 
balící materiál je uloţen na paletě EUR v určitém objednávacím mnoţství. Po doručení je 
jednotka uloţena v regálových systémech v hale 3.  
Návrh systému řízení: 
Jelikoţ nelze v systému MS Navision snadno rozdělit veškeré zásoby zboţí a systém 
pravidelných kontrol je neefektivní, byla snaha najít řešení eliminující tyto nedostatky. 
 Analýza dodacích dob. 
V prvním kroku proběhla analýza dodacích dob dodavatele balicího materiálu. V rámci 
této analýzy bylo zjištěno, ţe dodavatel má vlastní sklady, ve kterých drţí určité zásoby 
balicího materiálu. Díky těmto zásobám je dodavatel schopen pruţně reagovat na poptávku 
podniku s termínem dodání do dvou pracovních dnů od podání objednávky. 
 Analýza velikosti balení a systému slev. 
Při analýze velikosti dodávaného balení materiálu byl odhalen problém s uloţením 
dodávané jednotky do regálového systému. Výška dodávaného balení byla u některých 
poloţek vyšší, neţ maximální výška umoţňující uloţení do regálu. Pro efektivní vyuţití 
všech pozic v regálovém systému je nutné nově nadefinovat maximální výšku dodávané 
jednotky a tudíţ změnit objednávací mnoţství balicího materiálu v jednotce. 
Podnik nemá sjednány mnoţstevní rabaty s dodavatelem. 
 Zavedení systému objednávek na doplnění zásob. 
Vzhledem k nutnosti udrţovat určité zabalené zásoby po delší dobu se jeví jako 
nejvhodnější pouţití systému dvou zásobníků. Tento systém zajistí, ţe nedojde k vyčerpání 
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zásoby balicího materiálu a zároveň bude udrţovat nízkou úroveň zásob. Zavedení systému 
můţe probíhat postupně a podniku nevzniknou se zavedením ţádné náklady.  
 Reorganizace systému skladování. 
Se zavedením systému dvou zásobníků souvisí i změna skladování. Pro kaţdou 
skladovanou poloţku je nutné vyčlenit minimálně dvě paletové pozice v regálových 
systémech, ve kterých budou uloţeny jednotky s balicím materiálem. Jedna jednotka 
uzavřená uloţená v hale 3 a druhá otevřená v hale 2. Jednotky musí být označeny štítky. 
V okamţiku kdy je balící materiál spotřebován, dojde k otevření druhé jednotky a 
pověřená osoba předá nákupnímu oddělení štítek signalizující nutnost nákupu další 
jednotky. Kanban neboli princip štítků pomůţe podniku udrţovat na skladě stálou úroveň 
zásob. 
3.3.3 Optimální velikost objednávky 
Optimální velikost objednávky byla určena pro balící materiál potřebný k zabalení 
předního světlometu pro osobní automobil ŠKODA Octavia I. Předpokládaný objem 
produkce pro rok 2015 je 10 000 ks viz podkapitola 3.2.6. Paletové mnoţství balícího 
materiálu je 20     kartonových krabic. Roční spotřeba balícího materiálu         
palet. Náklady na pořízení 1 objednávky          , jejichţ nejvýznamnější sloţku 
tvoří náklady na dopravu. Náklady na skladování paletové pozice za rok           , 
jejichţ nejvýznamnější sloţku tvoří náklady na energie a nájem skladových prostor [10].  
 Optimální velikost objednávky     . 
Optimální velikost objednávky byla spočtena podle vztahu 2.7 [2, 20, 21]. 
     √
      
  
  
     √
         
     
 
                 
Optimální velikost v rámci jedné objednávky jsou 3,32 paletové jednotky, tedy 664 ks 
kartonových krabic.  
 Minimální náklady (    ). 
Minimální náklady byly spočteny podle vztahu 2.8 [2, 20, 21]. 
 (    )  √          
 (    )  √                
 (    )             
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 Optimální dodávkový cyklus     . 
Optimální dávkový cyklus byl stanoven podle vztahu 2.9 [2, 20, 21]. 
     
    
 
 √
    
    
  
     √
      
        
  
                             
 
3.4 Systém naskladňování a vyskladňování a jeho úzká místa 
Manipulaci s materiálem v rámci podniku Automotive Spare Parts s.r.o. můţeme 
rozdělit na manipulaci uvnitř podniku (vnitřní) a manipulaci mezi jednotlivými halami a 
dodavateli (vnější). 
3.4.1 Manipulace vnitřní  
 Hala 1. 
K manipulaci s materiálem v hale 1 pouţívá podnik dva vysokozdviţné vozíky 
s elektrickým pohonem (dále jen VZV). Tyto VZV jsou zejména vyuţívány pro naváţení a 
vyváţení manipulačních jednotek se světlomety a zadními svítilnami (CHEP) 
uskladněných ve vymezených sekcích v hale. Manipulační jednotka (CHEP) je zobrazena 
na Obr. 37. K naváţení balicího materiálu je pouţíván ruční VZV. K uskladnění balicího 
materiálu slouţí klasické paletové regály. 
 Hala 2. 
V hale 2 je k manipulaci s materiálem vyuţíván zejména ruční VZV a to vzhledem ke 
koncepci rozmístění uskladňovacích sekcí a klasických paletových regálů. V hale 2 je 
rovněţ k dispozici jeden VZV s elektrickým pohonem, který je výhradně vyuţíván při 
nakládce a vykládce zboţí s nákladních automobilů. 
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Obr. 37 Plastová manipulační jednotka (CHEP) [23]. 
3.4.2 Manipulace vnější 
K převozu balícího materiálu mezi jednotlivými halami vyuţívá podnik uţitkové 
vozidlo s plachtovou nástavbou. K naváţení vratných přepravních boxů (CHEP) od 
výrobce světelné techniky a vyváţení zabalených transportních jednotek z podniku je 
pouţíván nákladní automobil se skříňovou nástavbou. Naváţení a vyváţení probíhá podle 
stanoveného harmonogramu. Podnik má strategicky výhodnou pozici, jelikoţ se nachází 
v těsné blízkosti výrobce světelné techniky VLS. 
3.4.3 Úzká místa manipulace a skladování 
 Uspořádání balicího materiálu v regálových systémech. 
Nejvýraznějším úzkým místem v oblasti manipulace a skladování jsou chaoticky 
uspořádané paletové jednotky s balícím materiálem. V regálových systémech není určené 
přesné místo, a ani mnoţství v jakém by se měly jednotlivé druhy balicího materiálu 
vyskytovat. Bez systému uspořádání docházelo v podniku k časovým ztrátám spojeným 
s vyhledáváním potřebných poloţek. Díky absenci systému uspořádání rovněţ docházelo 
k situacím, kdy se jedna poloţka vyskytovala na několika místech současně. 
 Rozmístění pracovišť. 
V oblasti rozmístění pracovišť lze jako úzké místo označit náhodné rozmístění 
pracovišť tzv. volné uspořádání bez vazby na balící programy. Tato pracoviště musí být 
vybavena všemi pracovními pomůckami potřebnými k balení všech balících programů. 
Tento problém se týká pouze haly 1. 
 Uskladňovací sekce. 
Dalším úzkým místem v podniku se stala po získání dodatečných zakázek nedostatečná 
kapacita uskladňovacích sekcí pro vratné přepravní boxy (CHEP). Tento problém se týká 
pouze haly 1. 
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3.4.4 Návrh změn 
 Uspořádání balicího materiálu v regálových systémech. 
Návrh změn v oblasti manipulace a skladování balicího materiálu v regálových 
systémech by měl být řešen podle výsledků analýz v kapitolách 3.3.1 a 3.3.2. Uspořádání 
palet v regálových systémech, s ohledem na jejich obrat, tak aby nejčastěji pouţívané 
poloţky byly co nejblíţe výrobě. Jasné označení a vymezení pozic poloţek systémem 
štítků. Aplikací těchto změn dojde k významné úspoře času při vyhledávání poloţek ale 
rovněţ ke zkrácení manipulačních tras, jelikoţ nejvíce pouţívané poloţky budou umístěny 
co nejblíţe výrobě. 
 Rozmístění pracovišť. 
Změna rozmístění pracovišť z volného uspořádání na uspořádání buňkové. Jednotlivé 
buňky se zaměřením na určité výrobní programy. Volná úloţná místa v okolí buněk by 
měla slouţit pro uskladnění materiálu potřebného pro balení těchto výrobních programů. 
Stroje potřebné k balení těchto výrobních programů by měly být rovněţ přesunuty co 
nejblíţe k buňkám.  
 Uskladňovací sekce. 
Změna rozmístění umoţnila navýšení uskladňovacích sekcí na aktuální počet 24. Tento 
počet odpovídá harmonogramu naváţení, kdy proběhne 8 vykládek se zboţím z VLS 
kaţdý den.  Smluvně daná doba na kompletní zabalení zboţí a přípravu transportních 
jednotek je 3 dny. Dalších 5 sekcí slouţí k vykrývání nečekaných situací. Pokud by podnik 
dále navyšoval výrobní programy v rámci stávajících skladů, mohl by dojít znovu 
k zahlcení. Pokud by podnik nechtěl opustit strategicky výhodné místo, řešením by se 
mohla stát investice do mobilních paletových regálů. Mobilní paletové regály by podniku 
umoţnily nejen navýšit skladovací kapacitu ale také pomoci s vyrovnáváním výroby. 
V rámci této práce bylo vypracováno grafické rozvrţení výrobních a skladových ploch 
tzv. layout haly 1 a haly 2 viz Obr. 15, které jsou součástí příloh této práce. Hala 3 je 
centrálním skladem s balicím materiálem. Centrální sklad je také vybaven klasickými 
paletovými regály. K navýšení skladové kapacity by mohl podnik zváţit investici do 
systémů automatického uskladňování a vyhledávání zboţí AS/RS. Jde o poměrně nákladné 
řešení, tudíţ podnik by se pro něj mohl rozhodnout v případě, ţe by nechtěl opustit 
stávající strategicky výhodné místo. 
3.5 Operativní řízení 
V cílech této práce byla zmíněna inspirace v japonských systémech řízení. Z důvodu 
návaznosti na automobilový průmysl a logistiku se jednalo o systém výroby firmy Toyota 
TPS (z anglického Toyota Production System). Tento systém výroby tvoří značný základ 
toho, co vzniklo v rámci hnutí štíhlé výroby, která v posledních letech hraje hlavní úlohu 
mezi trendy prosazující se v oblasti výroby. Hlavním cílem TPS je vyloučit zahlcení 
výroby (muri) a výpadky (mura), a zároveň eliminovat plýtvání (muda). 
Na kaţdý proces v podniku lze aplikovat jednoduchou myšlenku a to pohled na proces 
očima zákazníka. Tímto lze identifikovat kroky přidávající hodnotu, od kroků, které 
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Analýza současného stavu: 
V rámci pozorování byly v podniku odhaleny určité typy ztrát, které nepřidávají 
hodnotu. 
 Čekání (disponibilní čas). 
Pracovníci, kteří nemají co dělat z důvodu četných zpoţdění procesů, vyčerpání zásob, 
prostojů a poruch zařízení způsobují podniku ztráty, které je třeba eliminovat. Jedná se 
také o automatizované procesy, při kterých není zapotřebí přímý dohled a tento 
disponibilní čas pracovníka můţe být vyuţit efektivněji. 
 Doprava a přemisťování, které nejsou nezbytné. 
Nevhodné rozloţení pracovního procesu, vyvolává potřebu nadbytečné přepravy a 
přesunu materiálu v rámci skladu i mezi jednotlivými procesy. 
 Nadbytečné zásoby. 
Nadbytečné zásoby způsobují v podniku náklady spojené se skladováním a váţou 
kapitál, který je moţné vyuţít efektivněji. Tyto zásoby také zakrývají problémy, jako jsou 
nevyváţenost výroby, opoţděné zásilky od dodavatelů, prostoje apod. 
 Zbytečné pohyby. 
Jedná se o kaţdý ztrátový pohyb, který musí pracovník vykonat při práci. Za ztrátové 
pohyby lze povaţovat zdlouhavé vyhledávání dílů, pomůcek atd. Ztrátou je také zbytečná 
chůze.   
 Chyby. 
Opravy, předělávky, vyřazené zmetky, náhradní výroba, ale také kontrola a dohled 
znamenají pro podnik ztrátovou manipulaci, ztrátové časy a zbytečné úsilí. 
 Nevyužitá tvořivost zaměstnanců. 
Nevyuţití nápadů a dovedností zaměstnanců, které by mohly přispět k zlepšení 
procesů. 
Návrh nápravných opatření: 
Operativní řízení se zabývá efektivitou výroby a snaţí se o její maximalizaci. Správné 
řízení by mělo vést k co nejefektivnějšímu vyuţití zdrojů podniku. Níţe je uvedeno několik 
návrhů, které by mohlo přispět k zvýšení efektivity v podniku Automotive Spare Parts 
s.r.o. 
 Filosofie podniku. 
Podnik by měl vypracovat filosofické zdůvodnění jeho poslání. Poslání podniku jako 
celku, které nezahrnuje pouze vydělávání peněz, a tudíţ vylučuje jakékoliv krátkodobé 
rozhodování. Tato společná vize by měla poskytnout zaměstnancům podniku vyšší pocit 
jistoty. 
 Využití systému tahu v oblasti zásob. 
Doplňování zásob materiálu, které je iniciováno skutečnou spotřebou materiálu, je 
jedním z hlavních pilířů metodiky TPS. Sníţení skladových zásob a jejich řízení byla 
věnována podkapitola 3.3.1 a 3.3.2.  
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 Vyrovnávání pracovního vytížení. 
Jedním z dalších přístupů potřebných k dosaţení štíhlé výroby je heijunka neboli 
vyrovnávání výroby jak z hlediska objemu, tak z hlediska kombinace výrobků. Podnik by 
měl vytvářet standardizované pracovní činnosti a vyrovnávat výrobu z hlediska mnoţství a 
kombinace výrobků, vzhledem k tomu, ţe některé typy balení budou vyţadovat méně 
práce, a jiné naopak více práce. 
Podnik by měl vytvořit databázi skutečné spotřeby času u jednotlivých typů balení, 
pomocí časových studií, tak jak bylo naznačeno v podkapitole 3.2.6. Harmonogram výroby 
by měl být upraven na základě zjištěných dat skutečné spotřeby času a času směny, který 
představuje celkovou dobu trvání směny dané organizační jednotky. Vyrovnávání výroby 
umoţní následně vyšší kontrolu plnění norem. 
Představme si, ţe podnik bude v týdnu balit 5 typů svítilen. Dále předpokládejme, ţe 
náročnost je úměrná skutečné spotřebě času a denní čas práce je 150 min. Máme 
k dispozici následující data týkající se skutečné spotřeby času jednotlivých svítilen 
uvedených v Tab. 3.12. 
Tab. 3.12 Skutečná spotřeba času svítilen. 





Výrobu lze naplánovat tradičním nevyváţeným způsobem, jak je zobrazeno v Tab. 
3.13 nebo pečlivě naplánovat jak zobrazuje Tab. 3.14. 
Tab. 3.13 Nevyváţený harmonogram výroby. 
Po                               
Út                               
St                               
Čt                               
Pá                               
 
Tab. 3.14 Vyváţený harmonogram výroby. 
Po                               
Út                               
St                               
Čt                               
Pá                               
 Standardizace 
Vytvoření standardů na základě dosavadních nashromáţděných zkušeností a znalostí o 
procesu. V rámci těchto zavedených standardů ponechat určitý prostor pro inovační činnost 
pracovníků. Pracovník vykonávající určitou práci, by měl mít snahu zlepšovat její 
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standardy. Podnik má vytvořené balicí postupy pro jednotlivé programy, které by bylo 
vhodné doplnit o ilustrační obrázky a praktické postupy balení, na kterých se budou podílet 
zainteresovaní pracovníci. 
Díky těmto osvědčeným praktickým postupům, bude kaţdý nově příchozí pracovník 
schopen dosáhnout mnohem rychleji pracovního tempa zaučených pracovníků. Moţnost 
podílet se na inovaci, můţe mít i určitý stimulační vliv, pokud pracovník uvidí, ţe jeho 
nápad byl zaveden jako nový standard.  
Vyuţití standardizace je základem neustálého zlepšování. 
 Vizuální kontrola 
Jak jiţ bylo zmíněno, podnik má vytvořené balicí postupy. Tyto postupy jsou dostupné 
pracovníkům v provozu, a to v papírové formě. V rámci podniku je v tuto chvíli několik 
desítek balících programů, ke kterým jsou vypracovány tyto balící postupy, které jsou 
uspořádány v pořadačích. Hledání v takto rozsáhlých dokumentech je ovšem časově 
náročné, a z hlediska podniku představují tyto časy ztrátu. 
Podnik by mohl tento problém vyřešit, převedením balících postupů do formátu PDF (z 
anglického Portable Document Format) a tyto soubory nahrát do počítače s integrovanou 
dotykovou obrazovkou, která by byla umístěna na vhodném místě v provozu. Jelikoţ půjde 
pouze o vyhledávání v rámci souboru, není zapotřebí výkonné zařízení, které by bylo 
nákladné. Dostačujícím řešením by byl i přenosný počítač tzv. tablet, který by byl 
například v pouzdře přichycený na zdi. Tento návrh ilustruje obr. Obr. 38. Náklady na toto 
řešení by nepřesáhly 10 tisíc korun. 
 
Obr. 38 Tablet přichycený ke zdi [24]. 
 Budování a rozvoj týmů v podniku 
V současné době nejsou v podniku jednotlivá pracoviště rozdělena a pracovníci 
vykonávají balící operace víceméně nahodile. V kapitole 3.4 byla navrţena změna systému 
uspořádání z volného uspořádání do uspořádání buňkového. V rámci této změny by měl 
podnik vytvořit týmy specializující se na balicí operace prováděné v těchto buňkách. 
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V kaţdém týmu by měla být vychována vůdčí osobnost, která velice dobře rozumí 
vykonávané práci. 
 Budování vzájemně výhodných vztahů 
V rámci pozorování bylo zjištěno, ţe některé dodávané paletové jednotky s balícím 
materiál mají nevhodné rozměry pro uskladnění v paletových regálech. Je třeba upřesnit 
maximální moţné rozměry paletových jednotek s odpovídajícím mnoţstvím balícího 
materiálu. Tyto rozměry mohou být rovněţ upraveny, tak aby byl maximálně vytíţen 
nákladní automobil určený pro dopravu těchto jednotek. 
 Řešení problémů 
Rozhodování na základě informací a široké shody se zapojením zainteresovaných 
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4 DISKUZE 
Diplomová práce se dělí na teoretickou a praktickou část. 
V teoretické části diplomové práce byly popsány a vysvětleny některé oblasti spadající 
do rozsáhlé oblasti logistiky, které byly pozorováním v podniku identifikovány jako 
potencionální úzká místa. Zejména se jednalo o logistiku opatřování. V teoretické části 
byla rovněţ popsána oblast logistiky skladování s popsáním jednotlivých systémů pro 
uskladnění zboţí na paletách.  
Praktická část diplomové práce se jiţ primárně zabývala identifikovanými úzkými 
místy v podniku. Praktická část byla rozdělena na pět částí.  
V první části byla představena společnost Automotive Spare Parts s.r.o., její 
organizační struktura, skladové prostory a základní ekonomické údaje.  
Druhá část řešila balení zboţí, pouţívané způsoby fixace, ochrany a identifikace zboţí. 
V druhé části byl rovněţ popsán vliv balení na zákaznický servis s názornou ukázkou 
změny balení a jeho vlivu na určité oblasti logistického řetězce. Dále zde byl navrţen 
postup pro stanovení norem pro balící programy v podniku metodou plynulé 
chronometráţe. 
Třetí část se zabývala oblastí řízení zásob v podniku. Řízení zásob bylo zpracováno pro 
sekci VLS produkce, která je umístěna v hale 1 a pro OES produkci a aftermarket, které 
jsou umístěny v hale 2. Kaţdá z těchto sekcí vyţadovala jiný přístup řešení. 
V další části byl řešen systém naskladňování a vyskladňování a jeho úzká místa. V této 
části byly identifikovány potencionální úzká místa a navrţeny nápravná opatření. V rámci 
této části bylo rovněţ vypracováno grafické rozvrţení skladových a výrobních ploch haly 1 
a haly 2. 
Poslední část se zabývala operativním řízením. Tato část se zaměřila na aplikaci 




Jak jiţ bylo zmíněno v představení společnosti Automotive Spare Parts s.r.o. je tento 
podnik silně zákaznicky orientovaný. Zákazník očekává splnění zakázek v předem 
stanoveném termínu, ceně a kvalitě. Pokud bude podnik plnit tyto poţadavky zákazníku 
lépe neţ konkurence, zájem o jeho produkty a sluţby by měl nadále růst. 
Výchozím bodem podnikání je tedy vytvářet hodnotu pro zákazníka, společnost a 
ekonomiku. Jelikoţ je podnik úzce spojený s automobilovým průmyslem a vzhledem 
k povaze jeho podnikání, čímţ je především balení a prodej automobilových náhradních 
dílů by se měl podnik zaměřit na tzv. green marketing. Tedy marketing zaměřený na 
ochranu ţivotního prostředí. V oblasti balení světel se podniku jiţ tento přechod částečně 
daří. Dalším příkladem jak zdůraznit toto zaměření můţe být přechod z klasických 
dřevěných palet na papírové voštinové palety, které jsou zobrazeny na Obr. 39. Základním 
konstrukčním prvkem této palety je voštinová deska, která dosahuje při své velmi nízké 
hmotnosti vysoké pevnosti a nosnosti. Na výrobu voštinových palet se pouţívá 
recyklovaný papír.  
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Obr. 39 Papírová voštinová paleta [25]. 
Dále by měl podnik vylepšit svoji webovou stránku, kde by měl umístit nejen aktuálně 
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ZÁVĚR 
Předkládaná diplomová práce se zabývala analýzou problémů, jejich identifikací a 
následným návrhem nápravných opatření v konkrétním podniku zabývajícím se balením 
světlometů do osobních automobilů. Práce se soustředila zejména na skladové části 
provozu s důrazem na větší efektivitu skladování a sníţení ztrát a plýtvání. V práci byly 
rovněţ vysvětleny funkce obalu a balení s jeho dopady na navazující části logistického 
řetězce. 
Primárně bylo dosaţeno těchto výsledků, které byly vypracovány na základě dat 
poskytnutých podnikem Automotive Spare Parts s.r.o.: 
 Návrh změny balení s popsáním jeho vlivu na zákaznický servis, 
 Porovnání a výběr nejvhodnější technologické varianty pro páskování, 
 Návrh postupu vytvoření norem práce metodou plynulé chronometráţe, 
 Návrh řízení zásob v jednotlivých sekcích podniku, 
 Návrh grafického rozvrţení skladových a výrobních ploch tzv. layout. 
V práci byly rovněţ rozebrány určité typy ztrát, které byly v podniku identifikovány. 
Pro tyto ztráty bylo rovněţ navrhnuto nápravné opatření vycházející z principů štíhlé 
výroby. 
Některá z těchto řešení jiţ byla prezentována vedení podniku Automotive Spare Parts 
s.r.o. a v současné době probíhá jejich implementace.  
Díky této diplomové práci jsem získal znalosti z rozsáhlé oblasti logistiky, řízení 
výroby a z oblasti štíhlých výrobních systémů. Přínos této práce vidím také v propojení 
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SEZNAM POUŢITÝCH SYMBOLŮ A ZKRATEK 
Zkratka Jednotka Popis 
AGVS [-] Automatic Guided Vehicle System 
AS/RS [-] Automated Storage and Retrieval System 
ERP [-] Enterprise Resource Planning 
EUR [-] European 
FCSD [-] Ford Customer Service Division 
FIFO [-] First In First Out 
FILO [-] First In Last Out 
HNN [-] Hladina nejniţších nákladů 
CHEP [-] Commonwealth Handling Equipment Pool 
IAN [-] International Article Number 
LDPE [-] Low Density Polyethylene 
OEM [-] Original Equipment Manufacturing 
OES [-] Original Equipment Supplier 
PDF [-] Portable Document Format 
PE [-] Polyethylene 
PSA [-] Peugeot Société Anonyme 
TPS [-] Toyota Production System 
UPC [-] Universal Product Code 
VLS [-] Varroc Lighting System 
VZV [-] Vysokozdviţný vozík 
 
Symbol Jednotka Popis 
B                Objednávací úroveň 
D                Spotřeba za časovou jednotku 
       Časový efektivní fond stroje 
         Fond kalendářní 
        Fixní náklady 
         Fond volna 
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I       Délka intervalu mezi kontrolami stavu zásob 
       Koeficient zatíţení stroje 
L       Dodací lhůta 
N      Nákladová funkce 
            Náklady na pořízení 
            Náklady na skladování 
Q                Velikost objednávacího mnoţství 
                    Optimální velikost objednávky 
        Objem produkce 
S                Cílová úroveň 
T       Dávkový cyklus 
          Celková kapacitní pracnost 
V [%] Variační koeficient 
 ̅     Aritmetický průměr z měření 
                  Velikost pojistné zásoby 
a                Potřebný počet strojů 
d      Počet kusů v dávce 
h     Počet pracovních hodin 
k     Přípustná chyba v procentech 
        Koeficient překračování norem 
n     Počet měření 
        Náklady na pořízení 1 jednotky 
            Náklady na skladování 1 jednotky za čas 
        Variabilní náklady 
s                Objednávací úroveň 
       Směnnost 
           Čas jednotkové práce 
           Čas dávkové práce 
          Pracnost operace na jeden kus 
         Časové ztráty 
  
 
FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 74 







FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 75 
SEZNAM PŘÍLOH 
Příloha 1 Layout – ASP Hala 1 
Příloha 2 Layout – ASP Hala 2 
  
  
  
  
  
  
